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Resumo

O contexto geral da industria evoluiu significativamente, na atualidade, os mercados sao
extremamente competitivos e os consumidores tornaram-se mais exigentes, tanto em
termos de qualidade como de inovacao. A globalizac¢ao intensificou-se, o que significa que
as empresas ja nao competem apenas a nivel local, mas também num cenario global. Esta
dinamica obriga as organizacoes a adaptarem-se rapidamente face as novas tendéncias e a
garantir que os seus produtos e/ou servicos correspondem aos elevados padroes exigidos
pelos clientes e consumidores. A sua satisfacdo é agora um fator determinante para o
sucesso empresarial, impulsionando as organizacées na procura constante pela melhoria

continua.

Surge como resposta a esta nova realidade empresarial o conceito de Lean Manufacturing
(LM), cujo objetivo é aumentar o valor ao consumidor e reduzir ao maximo os desperdicios

que advém da producao.

Este relatorio de estagio envolveu a implementacao da filosofia Lean Manufacturing, com
especial foco na aplicacdo de ferramentas Lean no contexto duma empresa metalomecanica,
que se dedica ao fabrico e construcao de estruturas metélicas para diversos setores de
atividade. Para compreender o estado atual do sistema produtivo, foram realizadas
observacoes no chao de fabrica e a pequenas entrevistas informais com os trabalhadores,
permitindo identificar as principais dificuldades enfrentadas no dia a dia. As ferramentas
Lean, sao amplamente utilizadas em inimeras indastrias em todo o mundo, principalmente
na area da producdo, permitindo a otimizacdo de processos, a eliminacdo de possiveis
desperdicios e o aumento da eficiéncia operacional. Além disso, a melhoria continua
promovida por esta filosofia resulta num incremento significativo da qualidade dos
produtos, garantindo uma maior satisfacao dos clientes e um melhor desempenho global da

organizacao.

Palavras-chave

Indastria Metalomecanica; Lean Manufacturing; Melhoria de Processos Industriais;

Ferramentas Lean; Metodologia 5S.

v



Abstract

The general context of the industry has evolved significantly compared to a few years ago.
Today, markets are extremely competitive, and consumers have become more demanding,
both in terms of quality and innovation. Globalization has intensified, meaning that
companies no longer compete only locally, but also on a global stage. This dynamic forces
organizations to adapt quickly to new trends and ensure that their products and/or services
meet the high standards demanded by customers and consumers. Their satisfaction is now
a determining factor in business success, driving organizations to constantly strive for

continuous improvement.

As aresponse to this new business reality, the concept of Lean Manufacturing has emerged,
with the aim of increasing consumer value and reducing production waste as much as

possible.

This project involved the implementation of the Lean Manufacturing philosophy, with a
special focus on the application of Lean tools in the context of a metalworking company that
manufactures and builds metal structures for various sectors of activity. To understand the
current state of the production system, observations were made on the shop floor and small
informal interviews were conducted with workers, allowing the main difficulties faced daily
to be identified. Lean tools are widely used in countless industries worldwide, especially in
the area of production, optimizing processes, eliminating possible waste, and increasing
operational efficiency. Additionally, the continuous improvement promoted by this
philosophy results in a significant increase in product quality, ensuring greater customer

satisfaction and better overall performance for the organization.

Keywords

Metalworking industry; Lean Manufacturing; Improvement of Industrial Processes; Lean

Tools; 5S Methodology.
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1. Introducao

Este capitulo inicia com o enquadramento teérico do trabalho que corresponde a uma breve
apresentacdo das motivacoes que levaram a escolha do tema, assim como dos objetivos
pretendidos, posteriormente sera apresentado o tipo de metodologia de investigacdo

utilizado. Ainda neste capitulo sera apresentada a estrutura do Relatério de Estagio.

1.1. Enquadramento do Problema

O Lean Manufacturing pode ser referido como uma filosofia de melhoria continua
semelhante ao Toyota Production System. Este conceito foi desenvolvido para maximizar
a utilizacao de recursos através da minimizacao de desperdicios. O LM foi introduzido pela
primeira vez na industria automovel japonesa ap6s a II Guerra Mundial devido a crise

econdmica no pais (Pereira da Costa, 2013).

Atualmente, as organizacoes devem atender as necessidades e aos requisitos dos clientes
através da criacdo de valor, combinando métodos eficazes de gestdo e producao
(ferramentas Lean). A implementacao do Lean Manufacturing numa organizagao permite
a envolvéncia de todos os trabalhadores, transformando cada trabalhador num membro de
equipa. Apesar da filosofia Lean Manufacturing ter surgido na indtstria automovel, podera

ser aplicado em diferentes setores de atividade (Pereira da Costa, 2013).

Nem sempre a realidade do chao de fabrica nas organizacgoes é perfeita, estando por isso em
constante alteracao e melhoria. No setor da fabricacao e construcao de estruturas metalicas
existe a possibilidade de melhorar as linhas de producao com o objetivo de atingir o maximo
de produtos possivel, com o minimo de recursos e com o minimo de desperdicio. Tendo em
conta a necessidade descrita, torna-se uma prioridade a implementacao de ferramentas

Lean nas atividades desempenhadas na Metaloviana (MTV).

O presente trabalho tem como objetivo demonstrar a aplicabilidade dessas ferramentas no
processo produtivo duma empresa metalomecanica. Este trabalho resulta do estagio
realizado na Metaloviana S.A., durante o qual foram desenvolvidos e aplicados conceitos da
filosofia Lean Manufacturing ao longo de quatro meses, entre fevereiro e maio de 2024.
Através desta experiéncia pratica, procurou-se otimizar os processos de producao,
identificar os desperdicios e melhorar a eficiéncia das tarefas, contribuindo assim para a

melhoria continua da empresa no setor metalomecanico.



1.2, Objetivos

O objetivo geral do presente trabalho consiste na melhoria do processo produtivo da
Metaloviana, S.A. através da implementacao de ferramentas que fazem parte da filosofia

Lean Manufacturing.

Com a realizacdo deste trabalho pretende-se:
e Identificar os desperdicios e os problemas;
e Melhorar a qualidade dos produtos produzidos;
e Melhorar o fluxo de materiais e de informacao;
e Melhorar a eficiéncia na producao;

e Aumentar a produtividade.

Para além do objetivo geral, também podem ser referenciados outros, nomeadamente a
realizacao de uma revisao bibliografica sobre as teméticas em estudo e a apresentacao da

empresa Metaloviana e do seu contexto de atuacao.

1.3. Metodologias de Investigacao

Este trabalho foi elaborado com base numa revisao bibliografica abrangente. Assim, foi
possivel estabelecer todos os conceitos e metodologias essenciais para uma apresentagao
detalhada do problema a analisar. Além disso, também servird como suporte ao estagio
curricular através de estudos pré-existentes, limitacoes e futuras questoes relacionadas com

a tematica.

Para realizagdo da pesquisa, foram utilizados os seguintes motores de busca "Science
Direct", “Ieeexplore”, “Google Scholar", “ResearchGate” e o "Web of Science", nos quais
foram encontrados os artigos, as dissertacdes e livros cientificos necessarios. Quanto a
organizacdo e sequenciamento das referéncias bibliograficas, foi utilizado software
"Mendeley Desktop" de modo a facilitar todo o processo de citacdo e referenciacao. O tipo

de referenciacao utilizado para a elaboracao deste trabalho foi a referenciacdo Harvard.

Para a elaboracao do presente trabalho, foi utilizada a metodologia de investigacao indutiva.
A escolha desta metodologia deve-se ao facto de as conclusoes derivarem da analise
detalhada da verdadeira realidade da empresa. Ao observar os processos existentes e ao
identificar as areas de menor eficiéncia, foram formuladas propostas de melhoria baseadas
em dados empiricos. Assim, a metodologia indutiva nao s6 permite a compreensao dos
desafios enfrentados, mas também a elaboracdo de solugbes concretas e adaptadas a

realidade da propria organizacao (Liew, Grisham and Hayes, 2018).



Em relacdo, a abordagem utilizada para a recolha de dados esta pode ser classificada como
quantitativa, qualitativa e mista. A abordagem quantitativa caracteriza-se pelo uso de
numeros, métricas, graficos ou outras formas de medicao estatistica. Por outro lado, a
abordagem qualitativa baseia-se na recolha de dados por meio de entrevistas, observacoes
e descricoes detalhadas. A abordagem mista tal como o nome indica, combina quer a
abordagem qualitativa quer a abordagem quantitativa. O presente trabalho, adota uma
abordagem qualitativa, visto que os dados recolhidos foram obtidos através da observacao
do chao de fabrica e de pequenas entrevistas informais com os trabalhadores, permitindo
uma analise mais detalhada das dinamicas diarias da empresa assim como das praticas

utilizadas no local de trabalho (Sardana et al., 2023).

De modo a desenvolver o relatorio de estagio foram definidas um conjunto de etapas

organizadas numa sequéncia especifica, como pode ser observado na Figura 1.

3. Caso Prético e
1. Definicdo do Problema | 2. Revisdo Bibliogréfica » Levantamento de
Problemas

4. Apresentagdo e
- Implementagao das
Propostas de Melhoria

5. Conclusdes Finais e
Propostas Futuras

Figura 1 - Metodologia de Investigacdo (Fonte: elaboracdo propria)

Como é apresentado na Figura anterior, para a realizacdo do presente trabalho, inicialmente
foi definido e selecionado o problema a ser abordado, assim como os objetivos que se
pretendiam alcangar. Seguidamente procedeu-se a revisao bibliografica, a qual envolveu o
estudo e a anélise de conceitos relacionados com o tema em anélise, além de ferramentas e
metodologias utilizadas para atingir os objetivos propostos. De seguida foi realizada uma
pequena apresentacdo da empresa, onde se envidaram os esforcos para alcancar os
objetivos previamente estabelecidos. Posteriormente, foi realizado um levantamento dos
problemas, possibilitando a identificacdo das areas criticas e possiveis oportunidades de
melhoria dentro da organizagdo. Com base nestes problemas foram apresentadas e
consequentemente implementadas as propostas de melhoria. Por fim, foram apresentadas
as conclusoes finais, assim como as propostas futuras para a continua melhoria dos

Processos.



1.4. Estrutura do Relatorio de Estagio

O presente trabalho estd dividido em seis capitulos. O primeiro capitulo diz respeito a
introducao e abordara o enquadramento teorico, os objetivos, a metodologia e a respetiva

estrutura do relatorio de estagio.

No segundo capitulo é apresentada a revisao bibliografica sobre a filosofia Lean
Manufacturing. Neste capitulo constam a origem, a definicao e os principios da filosofia, o
Toyota Production System, os tipos de desperdicios e por fim algumas das ferramentas do
Lean Manufacturing (metodologia 5S, sistema Kanban, Single Minute Exchange of Die,
Value Stream Mapping, Total Productive Maintenance e Overall Equipment

Effectiveness).

O terceiro capitulo é dedicado a apresentacdo da empresa, onde sera realizada a parte
pratica do relatorio de estagio, nomeadamente a sua evolucao historica; a missao, a visao e
os valores; a estrutura organizacional; as certificacbes; os principais fornecedores e
matérias-primas e por fim a analise SWOT (Strengths, Weaknesses, Opportunities,
Threats).

No quarto capitulo, sera inicialmente realizada uma pequena caracterizacao do Polo 3 da
Metaloviana S.A., onde serd abordada a caracterizacio do processo produtivo, a
apresentacao do layout produtivo assim como os tipos de caixilharia e fachada produzidas.
Apé6s a apresentacdo do Polo produtivo serd realizada a identificacdo e anéilise dos

problemas deste.

O quinto capitulo é dedicado a apresentacdo e implementacao das propostas de melhoria

para os varios problemas identificados no Polo 3 e apresentados no capitulo anterior.

O sexto e antepenultimo capitulo é reservado para a conclusao do trabalho, assim como as
recomendacoes deixadas a empresa para que possa continuar com a melhoria continua nos

processos produtivos.

O pentltimo capitulo deste trabalho aborda as referéncias bibliograficas escolhidas a partir
da selecao de casos relevantes que demonstraram o sucesso da aplicabilidade do Lean

Manufacturing em diversos setores industriais.

Por tultimo, serdao apresentados os diversos anexos que foram utilizados ao longo da

elaboragao do relatorio de estagio.



2. Enquadramento Teorico
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Neste capitulo é apresentada a revisao bibliografica efetuada para a realizacdo deste
trabalho. Inicialmente é realizada uma abordagem a filosofia LM, mais precisamente ao
Toyota Production System (TPS), aos Principios do Lean Manufacturing e aos tipos de
desperdicios. Por altimo, serao apresentadas algumas técnicas e ferramentas associadas ao

LM assim como algumas das barreiras a implementacao do Lean Manufacturing.

2.1. Lean Manufacturing

O conceito de Lean Manufacturing teve origem no Japao associado ao Toyota Production
System (TPS) (Ohno, 1988), mas esta definicao foi utlizada pela primeira vez no livro “The
Machine That Changed The World”, publicado em 1990, por James P. Womack, Daniel T.
Jones e Daniel Roos. Este livro relata que, a inddstria japonesa apresentava uma maior
competitividade ao nivel da producdo em relacao a indistria Norte Americana e Europeia,
uma vez que estas preferiam a producao em massa, devido a criacao do Toyota Production

System, baseado na filosofia Lean Manufacturing (Ribeiro, 2019).

O pensamento Lean tem como objetivo produzir mais com menos recursos, ou seja, procura
produzir no momento certo, na quantidade necessaria, com a utilizacdo de menos

equipamentos, menos tempo, menos espaco e menos mao-de-obra (Ribeiro, 2019).

2.2, Origem do Toyota Production System

A histoéria comega com o pai fundador do império industrial Toyota, Sakichi Toyota. Sakichi
Toyota foi um inventor industrial, que em crianc¢a, desenvolveu um tear automético que
parava automaticamente a produgao caso uma banda de teia do tear rompesse. Em 1929, as
patentes do tear automaético foram vendidas aos irmaos Pratt, no Reino Unido. Com o valor
obtido dessa venda, Sakichi Toyota criou a Toyota Motor Corporation com o objetivo de

produzir veiculos de passageiro (Thollander et al., 2020).

Em 1930, Sakichi passa a responsabilidade da producao de automédveis na Toyota Motor
Corporation para o seu filho Kichiiro Toyota. Ainda na mesma década, Kichiiro viajou para
a Europa e para os Estados Unidos da América para estudar e avaliar o processo produtivo
das varias empresas automotivas nesses paises para depois tentar aplicar essas estratégias

na Toyota (Thollander et al., 2020).

Nos primeiros anos da Toyota e em periodos apos a II Guerra Mundial, o Japao encontrava-
se destruido financeiramente e incapaz de se autossustentar. Muitos trabalhadores

procuravam melhores condi¢oes de trabalho e o pais enfrentava restricoes que o



impossibilitavam de exportar os seus produtos. Perante esta situacdo, o governo japonés
implementou medidas que proibiam o investimento externo na indudstria automovel, estas
medidas incentivaram varias empresas japonesas a ingressarem no setor automovel,
resultando num aumento subsequente da competicao no mercado japonés (Thollander et

al., 2020).

Na década de 50, com o objetivo de consolidar a empresa no mercado japonés, a Toyota
decidiu novamente realizar uma visita as industrias automotivas dos Estados Unidos,
nomeadamente a Ford Rouge, em Detroit para analisar minuciosamente a maior e mais
eficiente fabrica do mundo, bem como os métodos utilizados pela inddstria americana e o
modelo de producdo em massa. Para esse fim, envia um dos seus engenheiros mais

qualificados, Eiji Toyoda (Thollander et al., 2020).

Quando Eiji regressou ao Japao da sua viagem aos Estados Unidos da América, juntamente
com o seu especialista em producao Taiichi Ohno, Eiji conclui que a producao em massa
nao seria viavel na Toyota. Este método de producao caracterizava-se por oferecer pouca
variedade de produtos, apresentava métodos de producao rigidos e recorria a processos de
producdo e gestao bastante complexos e pouco flexiveis. Perante estas condigdes, o mercado
japonés poOs-guerra, nao era capaz de suportar altos volumes de producao e tempos de ciclo
(TC) curtos, por isso ambos decidiram procurar abordagens mais adaptéveis e eficientes

(Thollander et al., 2020).

Desta forma, durante os anos 60 e 70, surgiu o Toyota Production System, um sistema de
gestdo que combinava a flexibilidade e agilidade para responder rapidamente a procura do
mercado. Este sistema permitiu aos gestores e engenheiros da Toyota, que abordassem
diretamente e de maneira formal a complexidade dos seus desafios. Através deste sistema
foi possivel revolucionar a industria automovel ao introduzir técnicas como o Just-in-Time
(JIT), sistema Kanban, praticas de prevencao de erros (Poka-Yoke), filosofia de melhoria

continua (Kaizen) (Thollander et al., 2020).

2.3. Os Principios e a Casa do Toyota Production
System

A implementacao e o sucesso do Toyota Production System dependem da aprendizagem
continua e da transferéncia de conhecimentos dentro da organizacao e entre organizacoes
parceiras. De seguida sao apresentados os 14 principios do Toyota Production System,

podendo estes serem divididos em 4 categorias distintas (Liker, 2004).

Filosofia: Para a Toyota, é essencial adotar uma filosofia a longo prazo, com o foco na

criacdo de valor para o cliente e sociedade em que est4 integrada.
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e 1° Principio: basear as decisdes administrativas com base numa visao de longo

prazo, mesmo em detrimento de metas financeira de curto prazo;

Processos: A Toyota é uma organizacao focada no processo produtivo, esta acredita que
um processo bem executado levara aos resultados desejados. Manter um fluxo continuo no

processo produtivo € essencial para alcancar a qualidade a um custo minimo.

e 29 Principio: criar e manter um fluxo continuo de materiais e informacoes que
tragam os problemas a tona;

¢ 39 Principio: utilizar a producao pull de modo a evitar a sobreproducao;

e 4° Principio: nivelar a carga de trabalho (Heijunka) e reduzir as irregularidades;

e 59 Principio: construir uma cultura de parar para resolver problemas, garantindo
a qualidade a primeira;

e 6° Principio: normalizar todas as atividades da empresa, com objetivo de melhoria
continua;

e 7° Principio: controlar os problemas visualmente, com indicadores visuais que
comunicam imediatamente a informacao;

e 8¢ Principio: utilizar tecnologias fidveis e testadas que permitam ajudar os

trabalhadores;

Trabalhadores e parceiros: Contribuir para o avanco da organizacdo ao apoiar os
parceiros e desenvolvendo as competéncias dos trabalhadores, utilizando ferramentas que

permitam atingir os objetivos propostos, promovendo dessa forma, a melhoria continua.

e 9° Principio: desenvolver lideres que compreendam por completo o trabalho
diario da empresa;

e 10° Principio: desenvolver pessoas e equipas excecionais que sigam a filosofia da
empresa;

¢ 11°Principio: respeitar e ao mesmo tempo desafiar os varios parceiros e

fornecedores;

Resolucao de problemas: identificacdo metddica das causas dos problemas no processo
produtivo e a sua prevencao. Através desta abordagem as organizagoes desenvolvem o seu

conhecimento cientifico sobre o processo produtivo.

e 1292 Principio: deslocar-se a fonte do problema e observar por si proprio;
¢ 139 Principio: tomar decisoes por consenso, e implementa-las rapidamente;

¢ 14° Principio: estabelecer uma cultura de aprendizagem e inovacao continuas.



De modo a resumir todos os conceitos do Toyota Production System, Fujio Cho (discipulo
de Taiichi Ohno) decidiu representar o TPS na forma de casa, surgindo assim a Casa do TPS
(Figura 2). Esta casa que tem como pilares a técnica Just-in-Time e Jidoka. A base desta é
constituida pelo Heijunka, o Kaizen e o Standardized Work (Liker, 2004). Os varios

elementos que compoem a Casa do TPS, serao analisados nos proximos subcapitulos.

Objetivos: elevada gualidade, ao mais baixo custo e o mais rapido possivel

JUST-IN-TIME JIDOKA

» Parar e notificar

« Fluxo Continuo as anormalias

- Takt - Time * Separar o
trabalho
. humano do
= Sistema Pull
trabalho das
maquinas

HEIJUNKA  STANDARDIZED WORK KAIZEN
Estabilidade

Figura 2 - Casa do TPS (Fonte: adaptado de Vieira, 2014)

2.3.1. Just-in-Time

Tal como foi referido anteriormente, a técnica Just-in-Time pode ser considerado um dos
pilares da Casa do Toyota Production System. O Just-in-Time é uma técnica de controlo de
producao valiosa na filosofia Lean Manufacturing que tem como principal objetivo fornecer
0 que é necessario, ou seja, materiais, produtos na quantidade necessaria, no local e no
momento certo. Para que seja possivel a implementa¢do do JIT é importante que nao exista
acumulacdo de stocks, em qualquer etapa do processo produtivo, desde a rececdo da
matéria-prima até a expedicao do produto final, para além que deve existir coordenacao,
planeamento e compromisso de todos os intervenientes (fornecedores e clientes) sejam

estes internos ou externos a empresa (Fernando, 2021).

Esta filosofia esta assente em trés ideias basicas. A primeira ideia esta relacionada com a
integracao e otimizacao de todo o processo produtivo. A segunda ideia do JIT é a melhoria
continua, através do desenvolvimento de sistemas internos que incentivem todos os
envolvidos no processo. A ultima ideia basica desta filosofia é compreender e dar resposta

as necessidades dos clientes, respondendo as suas necessidades e requisitos.



Através do Just-in-Time € possivel aumentar a eficiéncia do processo produtivo, reduzir o
inventario e o retrabalho melhorando assim a qualidade final dos produtos ao identificar e

permitindo resolver os problemas (Pinto, 2008).

2.3.2. Jidoka

Tal como referido anteriormente, o Jidoka é considerado o segundo pilar da Casa do Toyota
Production System. Este é conceito que em japoneés significa “autonomacao”. Através deste
sistema, as maquinas possuem a capacidade para interromper automaticamente o processo
produtivo caso detetem algum erro ou defeito, de modo que este seja corrigido de imediato
e nao fique oculto. As medidas corretivas devem ser tomadas imediatamente apds a
ocorréncia do erro e/ou defeito, para isso deve existir um operador responsavel pela
correcdo desse erro e/ou defeito. Com a implementacdo de sistemas Jidoka ao longo do
processo produtivo, é possivel as organizacées aumentarem a qualidade dos produtos
produzidos, aumentarem a eficiéncia operacional, reduzirem os varios tipos de
desperdicios, prevencao de erros e defeitos recorrentes, entre outros (Liker and Meier,

2006).

Através da Figura 3 é possivel compreender que com a implementacdo da metodologia
Jidoka, o processo produtivo é automatico e autbnomo (autonomacao), e que caso ocorra
um erro e/ou defeito, a maquina ira emitir um sinal visual e/ou sonoro (Andon) (Romero

et al., 2019).

automatic automatic andan
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watch machine cycle.

Figura 3 — Jidoka (Fonte: Lean Enterprise Institute, 2024)

Os primeiros sistemas Jidoka (Jidoka 1.0.) caracterizavam-se por serrem dispositivos
mecanicos, conhecidos como Poka-Yoke, capazes de detetar um defeito no processo
produtivo de modo a este nao produzisse mais produtos defeituosos. Posteriormente, os
sistemas Jidoka foram atualizados com a adicao dum alarme visual e/ou sonoro (Jidoka
2.0.), com o objetivo de avisar os trabalhadores sobre um problema ocorrido no processo
produtivo. Com o avanco das tecnologias operacionais, surgiram uma terceira geracao de
sistemas Jidoka (Jidoka 3.0.), estes caracterizam-se por novas funcionalidades de

hardware e software capazes nao s6 de detetar, mas também de apoiar os operadores no



diagnostico do problema em causa, através do processamento de sinais analogicos e digitais

e de listas de codigos de erro (Romero et al., 2019).

2.3.3. Heljjunka

Com o aumento da competitividade global e a diversificacdo das necessidades dos clientes,
as empresas tém de ter a capacidade de responder rapidamente as mudangas do mercado.
Uma vez que os clientes finais tém habitos cada vez mais padronizados entdo as empresas

devem adotar uma producao flexivel, mantendo um ritmo constante (Calcada, 2019).

Heijunka é um conceito em japonés que significa nivelar. Através da utilizacdo do Heijunka,
pretende-se promover uma producao nivelada, com o intuito de se obter um fluxo continuo
de materiais e informacdo em toda a organizacao, podendo ser combinado com outras
ferramentas Lean, como o sistema Kanban. O principal objetivo da implementacdo do
Heijunka é a eliminacao dos “gargalos” que, frequentemente, ocorrem em qualquer fluxo
de producao. Com a aplicagao deste conceito, é possivel as organizacoes produzir de acordo
com a procura do cliente, a producao podera ser elevada em determinadas alturas e mais
baixas noutras. Contudo as maquinas, a mao-de-obra e a matéria-prima, permaneceriam
constantemente disponiveis, deste modo, haveria um subaproveitamento destes fatores,

particularmente quando existe uma baixa procura (Pereira da Costa, 2013).

A producao flexivel suaviza as operacoes de producao, contudo é importante nivelar o
volume total de producao para que as alteracgoes stibitas nao tenham um efeito negativo na
producdo. Com a producao nivelada, é possivel as organizacdes: reduzir os stocks (iniciais,
intermédios e finais), reduzir os tempos de setup, melhorar a qualidade dos produtos, entre
outros. A utilizacdo de ferramentas Lean como SMED, deve ser considerada antes da
implementacdo de qualquer tipo de produgao nivelada (Calcada, 2019). Na Figura 4 esta
representada a comparacao entre uma producao tradicional e uma produc¢ao nivelada
(Heijunka).

Producio Tradicional Producio Nivelada (Heijunka)
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Figura 4 — Comparacao entre Producio Tradicional e Nivelada (Fonte: adaptado de Fernandes, 2020)
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2.3.4. Standardized Work

O Standardized Work (SW) é um dos elementos mais importantes do Sistema Toyota de
Producao (TPS). O SW é definido como um conjunto de procedimentos de trabalho que
estabelecem os melhores métodos e as melhores sequéncias de trabalho para cada um dos
processos ou trabalhadores. O Standardized Work contém uma forma diferente de pensar
que motiva toda a organizacdo a trabalhar mais eficientemente e a oferecer uma qualidade

superior aos produtos/servigos a um custo inferior (Johansson et al., 2013).

Para que seja possivel a implementacdo, bem-sucedida do Standardized Work numa
determinada operacao € necessario que ja exista um certo nivel de qualidade na producao,
caso contrario pode-se tornar dificil visualizar os beneficios reais da utilizacao do
Standardized Work na operacao. A informacao documentada do Standardized Work é um
método com um grande poder de auxilio tanto em termos de eficacia da sua implementacao,
pois é possivel ser consultada em qualquer momento em caso de davida, ou termos de
comunicacao, no caso de novos trabalhadores (Johansson et al., 2013). O Standardized

Work esta assente em trés elementos-chave (Pereira et al., 2016), designadamente:

e Takt-Time: é o ritmo de producao em sincronia com o ritmo das encomendas dos
clientes. O takt-time, ndo pode ser medido nem observado, apenas pode ser
calculado com o quociente entre o tempo disponivel e a producao necessaria, como
pode ser observado na Equacao 1. A producao de acordo com o takt-time permite a
detecdo de anomalias.

Tempo Disponivel para a Producio 1
Takt — Time = P P p 4 (@)

Procura dos Clientes

e Sequéncia de Standard Work: é a ordem pela qual o conjunto de tarefas é
realizado num determinado processo e representa a melhor e mais segura forma de
o realizar. Cada trabalhador executa estas tarefas de forma repetida e consistente ao
longo do tempo, tornando-as mais eficientes e revelando oportunidades de

melhoria.

e Inventario necessario para o processo de Standard Work: fornecer a
quantidade minima de inventario para que seja possivel mantar o ritmo de producao
num fluxo continuo e sem tempos de paragem. No caso de existir excesso de
inventario ou falta de inventario, em ambos os casos, resultara numa diminuicao da

produtividade.
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Para a execucao do Standardized Work podem se distinguir oito fases principais sendo elas
(Johansson et al., 2013), nomeadamente:
1. Selecao da equipa responsavel pela implementagao da melhoria;
Determinacao do takt-time;
Determinacao do tempo de ciclo (TC);
Determinacao da sequéncia de trabalho;
Determinacao da quantidade de trabalho padrao em curso;
Preparacao do diagrama de fluxo de Standardized Work;

Preparacao das instrucoes de Standardized Work;

® N e p W N

Melhoria continua das operacdes de trabalho.

2.3.5. Kaizen

Kaizen é um dos dois pilares da Casa do TPS, que significa em japonés, mudanca para
melhor ou melhoria continua. A palavra Kaizen, pode ser dividida em duas partes: ‘kai’ que
significa melhoria e ‘zen’ que significa para o bem. O “evento” Kaizen é definido como um
projeto estruturado realizado por uma equipa multidisciplinar com o objetivo de melhorar
uma area de trabalho ou processo especifico num periodo limitado, podendo durar poucos

minutos ou até mesmo algumas horas (Morse, 2014).

Para a realizacao deste “evento”, é necessario o envolvimento de todos os trabalhadores de
todos os niveis hierarquicos da organizacdo (internos e externos), envolvidos em
determinado processo. Através deste “evento”, cada trabalhador é sensibilizado para a sua
contribuicdo para a qualidade final do produto. Além disso, os eventos Kaizen permitem
aumentar a coesao entre os trabalhadores e consequentemente os varios niveis hierarquicos

da organizacao (Morse, 2014).

Para que a implementacio da filosofia Kaizen seja bem-sucedida, é necessario seguir um

conjunto de etapas, sendo elas (Figura 5):

e Analisar o processo atual;

e Identificar os problemas;

e Desenvolver uma solucao para os problemas identificados;
e Implementar a solucdo 6tima obtida;

e Analisar os resultados obtidos através da solucao 6tima;

e Normalizar a solugdo 6tima.
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Analisar o
Processo

Atual ~

Normalizar IdEIl;lelcar
a Solugio Problemas

Analisar os Desenvolver
Resultados uma Solugdo
Otima

AN

Implementar a
Solugdo

Figura 5 - Ciclo Kaizen (Fonte: adaptado de Pereira, 2016)

N

Os eventos Kaizen produzem mudancas positivas nos resultados obtidos pela empresa, no
entanto a manutencao dos eventos Kaizen, ao longo do tempo pode ser uma tarefa bastante
dificil para muitas organizacoes. A resisténcia a mudanca, a falta de comprometimento
continuo dos envolvidos, a necessidade dum acompanhamento rigoroso, e a integracao
eficaz dessas mudancas nos processos existentes sao alguns dos desafios que podem vir a

surgir (Morse, 2014).

2.4. Principios do Lean Manufacturing

O conceito Lean foi introduzido pela primeira vez por Womack e Jones, em 1990, com 0
objetivo de descrever a filosofia e as praticas de trabalho realizadas pelos fabricantes
japoneses de veiculos automdveis e, em especial, o Toyota Production System (TPS)
(Womack and Jones, 1996). Esta filosofia, fornecia uma abordagem metddica focada na
melhoria continua dos processos e para uma selecio duma variedade de ferramentas e

métodos destinados a obter esse tipo de melhorias (Womack and Jones, 1996).

Em 1996, Womack e Jones desenvolveram de forma mais extensa o conceito inicial de Lean

e definiram os cinco principios chave da filosofia Lean Manufacturing (Figura 6):

1. Especificacao de valor: definir com exatidao, o valor de acordo com os requisitos
e as necessidades do cliente é o primeiro passo para uma correta implementacao da
filosofia Lean Manufacturing. Deve ser o cliente a definir o valor do e nio a

organizacao;

2. Identificar a Cadeia de Valor: é de elevada importancia a identificacao da cadeia

de valor, possibilitando a eliminacao de todos os processos e atividades que nao
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acrescentam valor para o produto final. Todo o processo de produciao deve ser

analisado de forma clara, desde o fornecedor da matéria-prima até ao cliente final;

Fluxo: processo de producao deve ser considerado como um todo, ou seja, é
fundamental que exista um fluxo continuo nos processos de trabalho. Através da
aplicacao deste fluxo continuo, sera possivel a eliminacao dos tempos de espera e

das interrupgoes no processo;

Puxar (Pull): este principio do Lean, esta relacionado com a produc¢ao puxada,
que é um tipo de producio, que apenas se produz quando existe uma encomenda
por parte do cliente. Com a implementacao da producao puxada, deixara de existir

stocks intermédios na linha de producao;

Perfeicao: o dltimo principio do Lean Manufacturing, esta associado a melhoria
continua e a busca pela perfeicao. Isto ignifica entregar o produto aos clientes de
modo a satisfazer as suas expectativas e exigéncias, dentro do prazo determinado e
sem quaisquer tipos de defeitos. Para que este principio seja aplicado é necessario

que os principios anteriores sejam cumpridos.

Especificacdo

Perfeicio om Valor
Identificar a
Puxar (Pull) Cadeia de

Valor

Fluxo

Figura 6 - Principios do Lean Manufacturing (Fonte: elaboragdo propria)

2.5. Tipos de Desperdicios do Lean Manufacturing

Na filosofia Lean Manufacturing, os desperdicios sao todas as atividades realizadas pela
organizacao que utilizam recursos e tempo, mas nao contribuem para aumentar valor ao
produto e por esse motivo devem ser eliminadas (Womack and Jones, 1996). De acordo com
Womack & Jones em 1996 na filosofia Lean Manufacturing, existem trés tipos de atividades

que nao acrescentam valor ao processo produtivo, Muda, Mura e Muri (3M’s) (Figura 7):
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¢ Muda (desperdicio): refere-se a qualquer atividade ou processo que nao
acrescenta valor ao produto final no ponto de vista do cliente. O principal objetivo
da filosofia Lean Manufacturing é eliminar ou reduzir essas atividades permitindo

melhorar a producao;

e Mura (desigualdade): refere a todo o tipo de irregularidades ou inconsisténcias

que ocorrem durante o processo de producao;

e Muri (excesso): este termo esta relacionado com a sobrecarga ou excesso de
trabalho nos processos de produgdo. O Muri acontece quando os processos sao
forcados a operar além da sua capacidade ou quando existe uma distribuicao

desigual de trabalho.

2Muri -»> EXCe550

bl

Mura -> Desigualdade

pliph  =mh

Muda -> Desperdicio

Figura 7 - Muda, Mura e Muda (Fonte: adaptado de Lean Enterprise Institute, 2024)

Inicialmente, Ohno (1988) apenas identificou sete tipos de desperdicios, mas com o passar
do tempo e com a evolucao da filosofia Lean Manufacturing, varios autores identificaram
outro tipo de desperdicio que esta relacionado com o subaproveitamento das capacidades
humanas, nas organizacoes (Pinto, 2008). Na Figura 8 estdo representados os oito

desperdicios do Lean Manufacturing.
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Manufacturing
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Processos

Transporte
Excessivo

Inventario

Figura 8 - Os 8 tipos de Desperdicios do Lean Manufacturing (Fonte: adaptado de Pereira da Costa, 2013)

1.

Sobreproduciao — este tipo de desperdicio acontece quando o que é produzido
ultrapassa o que é encomendado. Entregar ou fabricar mais do que aquilo que o
cliente pretende, ou fabrica-lo demasiado cedo, pode levar ao “envelhecimento” do

produto e, consequentemente, aumentar os custos de posse dos artigos em stock;

Processos Desnecessarios — processos representam custos para as
organizacoes. Diminuir o ntimero de processos no fabrico dum determinado
produto é sinébnimo de minimizar os custos associados a sua producao. Este tipo de
desperdicio ocorre quando ha uma definicao inadequada dos requisitos dos clientes

ou uma fraca explicacao das instrugoes de trabalho (IT);

Defeitos — sdo considerados produtos defeituosos todos os produtos que nao
atendem aos requisitos estabelecidos pelos clientes. Este é um dos desperdicios mais
facilmente identificaveis na filosofia Lean Manufacturing. Os defeitos nos produtos
podem acarretar varias formas de perda, incluindo prejuizos financeiros devido aos

custos de materiais, mao de obra, maquinaria, armazenamento, entre outros;

Movimentacoes Desnecessarias — este tipo de desperdicio é caracterizado por
todas as movimentacoes realizadas que nao acrescentam valor ao produto. Este
desperdicio esta relacionado com a falta de organizacao, a incorreta disposicao de

equipamentos e a utilizacao de praticas de trabalho;
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5. Inventario — um excesso de matérias-primas, produtos acabados (PA) ou produtos
em vias de fabrico podem originar um aumento dos custos associados ao transporte

€ armazenamento;

6. Transporte Excessivo — este desperdicio esta relacionado com o excesso de
movimentagoes de materiais e informacoes, que resultam em diferentes tipos de
gastos. O transporte excessivo pode resultar duma disposicao inadequada dos

postos de trabalho (layout) e a organizacao e programacao do trabalho;

7. Esperas no Processos — este tipo de desperdicio é caracterizado por periodos em
que nao existe qualquer tipo atividade ao nivel das pessoas, informagoes ou
equipamentos. Esperas nos processos geram elevados desperdicios financeiros

(salarios, contas, entre outros) (Sivaraman et al., 2020);

8. Subaproveitamento das Capacidades Humanas — muitas vezes as
organizacoes nao utilizacdo as capacidades que os seus trabalhadores possuem,
como a criatividade, a inovacao e a experiéncia para a implementacao de melhorias

(Pinto, 2008).

Com a eliminacao destes oito tipos de desperdicios do Lean Manufacturing, a organizagao
sera capaz de aumentar a sua produtividade e eficiéncia, aumentar a criacao de valor aos

produtos, melhorar o processo de producgdo, entre outros.

2.6. Ferramentas do Lean Manufacturing

Neste subcapitulo serdo apresentadas e analisadas algumas das ferramentas Lean,
metodologia 5S, sistema Kanban, Single Minute Exchange of Die, Total Productive
Maintenance, Overall Equipment Effectiveness e Value Stream Mapping. Estas
ferramentas podem ser utilizadas na otimizacao de processos industriais, nos mais diversos

setores de atividade.

2.6.1. Metodologia 5S

A metodologia dos 55 é uma abordagem que foi desenvolvida no Japao, em 1980 por
Hiroyuki Hirano. E considerada uma das ferramentas Lean mais simples e universal

podendo ser aplicada em diversos setores de atividade (Senthil Kumar et al., 2022)

Esta metodologia tem como objetivo de tornar os locais de trabalho mais organizados,
seguros e mais limpos. Através da eliminacdo destes problemas, a organizacao consegue

eliminar os desperdicios, reduzir os custos associados a producao e, também, melhorar a
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sua produtividade e qualidade (Senthil Kumar et al.,, 2022). Na Figura 9 estado
representados os 5S, que correspondem a cinco palavras em japoneés: Seiri, Seiton, Seiso,

Seiketsu e Shitsuke (Purohit and Shantha, 2015), designadamente:

e Seiri (senso de utilizacao): a primeira fase da metodologia 5S corresponde ao
senso de utilizacdo. Esta etapa inicia-se com a identificacdo de todos os objetos
(maquinas, ferramentas, equipamentos, entre outros) que nao sao necessarios para
a execucao das atividades. Posteriormente, esses itens devem ser removidos da area
de trabalho, deixando o ambiente de trabalho apenas com os materiais necessarios
(Purohit and Shantha, 2015). Para facilitar este processo de identificacao, podera ser
utilizada a estratégia RED TAG (RT), que consiste na marcac¢ao dos objetos intteis
ou obsoletos com uma etiqueta vermelha. Os objetos que sdo etiquetados serdo

avaliados posteriormente e tratados de forma distinta;

e Seciton (senso de organizacao): depois dos objetos desnecessarios terem sido
eliminados, deve-se organizar os itens que ainda permaneceram no posto de
trabalho. Essa organizacdo permite que sejam mais facilmente encontrados e,
posteriormente, mais faceis de arrumar. Os objetos que sdo utilizados com maior
frequéncia devem ficar o mais perto possivel do operador, diminuindo assim as
movimentagoes desnecessarias. Através da implementacao do Seiton, a eficiéncia

produtiva aumenta significativamente;

e Seiso (senso de limpeza): a terceira etapa da implementa¢ao da metodologia 55
¢é o senso de limpeza. Esta etapa caracteriza-se pela identificacdo e eliminacao de
todas as causas de sujidade (residuos, p6 acumulado, gordura, entre outros). E de
extrema importancia que a limpeza seja da responsabilidade de todos os envolvidos
no processo. O principal objetivo do Seiso é permitir que os problemas sejam mais
rapidamente identificados, permitindo realizar medidas corretivas mais

rapidamente;

e Seiketsu (senso de normalizacao): a quarta etapa da implementacao da
metodologia 5S € o senso de normalizacao. O Seiketsu consiste na criacao e adocao
de regras, normas e procedimentos que auxiliem os trabalhadores a manter as

etapas anteriores (Seiri, Seiton e Seiso)(Purohit and Shantha, 2015);

e Shitsuke (senso de disciplina): o ultimo passo para uma correta
implementacdo da metodologia 5S é o senso de disciplina. O Shitsuke consiste em

garantir que os trabalhadores estao comprometidos em manter as etapas anteriores,
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se isso nao acontecer a metodologia 5S pode ficar comprometida. Esta etapa pode
ser considerada a mais dificil de implementar, uma vez que implica o envolvimento

de toda a organizacao.

Seiri
senso de
utilizacao

Shitsuke Seiton
senso de senso de
disciplina / organizacao

/

Seketsu Seiso

senso de sendo de
normalizacio limpeza

Figura 9 - Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu e Shitsuke (Fonte: elaboragao propria)

A metodologia 55 é utlizada pelas organizacées antes da implementacdo de outras
ferramentas Lean, nomeadamente o TPM e SMED. Na auséncia da implementacao da
metodologia 5S, estas ferramentas nao serao totalmente eficazes (Purohit and Shantha,

2015).

2.6.2. Sistema Kanban

O sistema Kanban, termo japonés para cartdo, é uma metodologia relacionada com a
producdo Pull. Esta ferramenta foi desenvolvida e implementada com sucesso em vérias
organizacoes indudstrias no Japao. O sistema Kanban tem como principal objetivo a
producao de apenas os produtos necessarios, nas quantidades necessarias e nos momentos
necessarios, permitindo evitar a acumulacao de pecas entre os postos de trabalho e os stocks

de produtos finais indesejados (Rahman, Sharif and Esa, 2013).

A utilizacdo do sistema Kanban, é uma decisao operacional estratégica que deve ser
implementada nas linhas de producao da organizacao. Através da implementacao desta
ferramenta, a organizacdo conseguird aumentar a sua produtividade, diminuir o
desperdicio inerente a producdo, aumentar a sua competitividade, reduzir os custos de
producao e por fim reduzir o seu inventario (Rahman, Sharif and Esa, 2013). Na Figura 10

estao representados os dois tipos de sistemas Kanban (Santos, 2019), designadamente:
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e Kanban de producao: este tipo de Kanban é utilizado quando se pretende que
um determinado produto possa iniciar o seu processo produtivo. Este Kanban inclui

informacdes como a descri¢cao do produto e a quantidade a ser produzida;

e Kanban de transporte: este Kanban é aplicado quando se pretende avisar de
forma antecipada, que um determinado produto pode ser transportado dum local
para outro. Neste Kanban est4 incluida informacao como a descricao do produto, o

local de origem e o local de destino.

Kanban de
Producao em
Processo

Kanban de
Producao

Kanban
Triangular

Tipos de
Kanban

Kanban
Interno

Kanban de
Transporte

Kanban de
Fornecedor

Figura 10 - Tipos de Kanban (Fonte: adaptado de Dominici, 2003)

2.6.3. Single Minute Exchange of Die

A ferramenta SMED (Single Minute Exchange of Die) foi desenvolvida inicialmente por
Taiichi Ohno e, mais tarde, consolidada por Shigeo Shingo. Esta abordagem foi
desenvolvida com o objetivo de reduzir os tempos de paragem nos processos produtivos,
tornando-os mais eficientes e flexiveis. As operacoes de mudanca de produto, de ferramenta
ou ajuste de ferramenta, sdo consideradas operacoes de setup ou changeover. Este tipo de
operacoes nao traz nenhum valor acrescentado a organizacao, por esse motivo devem ser

eliminadas (Simoes and Tenera, 2010).

Tornar os setup’s mais rapidos pode significar a reducao do tempo de inatividade das
maquinas e equipamentos, resultando na diminuicdo ou até mesma a eliminacdo das
operacoes sem valor acrescentado. De acordo com Shingo, existem dois tipos de operacoes:

as operacoes internas e as operacoes externas (Simoes and Tenera, 2010).

¢ Operacoes internas: sao consideradas operacoes internas aquelas que apenas sao
possiveis de realizar quando a maquina ou equipamento esta parado (Aniceto,

2020);
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e Operacoes externas: sio consideradas operagdes externas aquelas que sao
possiveis de realizar com a maquina ou equipamento estd em funcionamento

(Aniceto, 2020).

A abordagem SMED de Shingo, pode ser vista como uma abordagem sistematica para
reduzir o tempo de preparacao, que pode ser utilizada em qualquer setor industrial. De
acordo com este método, o setup total corresponde ao intervalo de tempo entre a tdltima
peca de qualidade produzida dum determinado lote e a primeira peca de qualidade do lote
seguinte (Vieira et al., 2019). De acordo com Shingo, a ferramenta SMED deve ser aplicada

em quatro etapas distintas (Figura 11), nomeadamente:

o Etapa 0: nesta etapa, ndo existe qualquer separacao entre as atividades que devem
ser realizadas enquanto o equipamento esta parado e as que podem ser realizadas
enquanto o equipamento esta em funcionamento. Os operadores responsaveis por
realizar a troca de ferramentas devem estar presentes durante a realizacdo desta

etapa;

o Etapa 1: a segunda etapa, consiste na caracterizacdo e separacao das operacoes
externas e internas. Esta é a fase mais importante do SMED, uma vez que qualquer

falha realizada nesta etapa pode por em causa, as seguintes etapas;

o Etapa 2: nesta etapa, deve ser realizada uma nova analise a todas as operacoes, com
0 objetivo de verificar se a classificacdo efetuada anteriormente devidamente
definida. Ainda nesta fase, é necessério realizar a conversao das operagoes internas

nas operacoes externas;

e Etapa 3: na ultima etapa do SMED, o objetivo é reduzir o tempo das operacoes
internas e externas, através da aplicacao das solucoes identificadas que permitirao

um desempenho facil, rapido e seguro do processo produtivo.

—_—
0 .
inﬂ:;;i?: Eta pa 1 dﬂCom'ers&g Eta pa 3 \
s O Tal
Caracterlz.a?ao externas mdii?lﬁngo
Honpinlen \ J a otimizar
r das operagbes * i:roperacﬁes
inte .
Etapa O “eaternas Etapa 2 =

Figura 11 - Etapas do SMED (Fonte: adaptado de Vieira, 2019)

21



2.6.4. Total Productive Maintenance

A metodologia Total Productive Maintenance (TPM) ou em portugués Manutencao
Produtiva Total, foi desenvolvida no Japao, numa das empresas do grupo Toyota, a Nippon
Denso. Esta ferramenta, é definida por Seiichi Nakajima, em 1988 como “a manutencdo
produtiva realizada por todos os trabalhadores através de atividades que envolvem

pequenos grupos.” (Silva Melo, 2019: pag. 44).

O TPM é uma estratégia de manutencao abrangente que visa melhorar a fiabilidade e
disponibilidade do equipamento, reduzir o tempo de inatividade e aumentar a
produtividade global nas organizacoes. Esta ferramenta Lean, baseia-se no principio de que
cada operador e/ou funcionario é responsavel pela limpeza, inspecdo e manutencao geral
do equipamento a que estao associados, mantendo o sistema consistente e evitando
paragens inesperadas no processo de producao. Uma vez que o operador pode auxiliar nas
atividades de manutencao mais simples, as equipas especializadas em manutencao podem

estar concentradas na resolucao das tarefas mais complexas (Shannon et al., 2023).

A ferramenta Total Productive Maintenance tem sido associada ao Lean-Green e a diversos
principios de sustentabilidade, através da (Shannon et al., 2023), a saber:

e Reducdo na utilizacao de materiais toxicos;

e Reducdo na utilizacdo de energia;

¢ Reducdo nas emissoes de gases poluentes;

e Reducdo global de residuos produzidos.

Toda a metodologia TPM pode ser representada na forma de uma casa, tal como esta
representada na Figura 12. Cada um dos pilares, manutencao auténoma, manutencao
planeada, treino e formacao, foco na melhoria continua, controlo inicial, manutenc¢ao da
qualidade, seguranca, higiene e ambiente e por fim TPM nas areas administrativas tem
como objetivo reduzir, e se possivel eliminar, todo o tipo de desperdicios existentes (Pinto,

2019).
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Figura 12 - Oito Pilares da Metodologia TPM (Fonte: adaptado de Pinto, 2019)
2.6.5. Overall Equipment Effectiveness

Com o aumento da concorréncia global, as empresas procuram meios de modo a obterem
vantagem competitiva através da otimizacao e melhoria da sua producao. Para atingir este
objetivo, a empresa deve manter uma estratégia adequada para identificar e eliminar as
perdas de producdo, de modo a produzir ao menor preco possivel e consequentemente

vender ao menor preco possivel (Esmaeel et al., 2018).

O Overall Equipment Effectiveness (OEE), ou em portugués: eficacia geral do equipamento,
foi proposto por Seiichi Nakajima, em 1988 como um indicar associado a metodologia TPM,
que mede as perdas associadas aos equipamentos. As principais vantagens da
implementacdo do Overall Equipment Effectiveness numa empresa sao: reducido das
despesas com horas extraordinérias, reducao da variabilidade do processo, reducao dos
tempos setup, otimizacdo do desempenho da capacidade existente, entre outros. Estas
vantagens permitem as empresas manter uma vantagem competitiva sobre os seus
concorrentes, bem como melhorar o funcionamento da producdo da prépria empresa

(Esmaeel et al., 2018).

O OEE relaciona trés fatores, sendo eles a disponibilidade do equipamento, o desempenho
do equipamento e a qualidade dos produtos e é obtido pelo produto destes trés fatores. Na
Equacao 2 estd representada a féormula utilizada para calcular o valor final do Overall

Equipment Effectiveness (Chikwendu, Chima and Edith, 2020).

OEE (%) = Desempenho * Disponibilidade * Qualidade (2)
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Nas Equacoes 3, 4 € 5 estdo representadas as formulas utilizadas para se proceder ao calculo

dos fatores desempenho, disponibilidade e qualidade respetivamente

Tempo de Ciclo Ideal * Unidades Produzidas

%) =
Desempenho (%) Quantidade de Producgio Teorica 3)

Tempo Disponivel — Tempo de Paragem

Disponibilidade (%) = (4)

Tempo de Operagao

lidade (%) = Unidades Produzidas — Unidades Defeituosas )
Qualidade (%) = Unidades Produzidas

Em 1988, Nakajima definir os valores referéncia para cada um dos parametros, que podem

ser observados na Tabela 1.

Tabela 1 - Valores de referéncia para cada parametro (Fonte: adaptado de Nakajima, 1988)

Valores Ideais (%)
Disponibilidade 90%
Desempenho 95%
Qualidade 99%
Overall Equipment Effectiveness 85%

De acordo com Nakajima (1988), o valor ideal que deve ser obtido para o OEE deve ser igual
ou superior a 85%. Contudo, os resultados obtidos apés o calculo do Overall Equipment
Effectiveness podem ser divididos em 4 grupos distintos, conforme estdo representados na

Tabela 2.

Tabela 2 - Valores de referéncia, em % para o OEE (Fonte: adaptado de Nakajima, 1988)

OEE (%) Classificacao Impacto

e Elevadas Perdas Econ6émicas

< 6o Inaceitavel
65% naceitave e Muito Baixa Competitividade

e Perdas Econémicas Moderadas

% - 75% Aceitavel
65% -75% celtave ¢ Baixa Competitividade
Ligeiras Perdas Econémicas
% - 85% B : ; o
75% - 85% om e Média Competitividade
> 85% Muito Bom e Perdas Econdmicas Residuais

e Boa Competitividade
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2.6.6. Value Stream Mapping

O VSM (Value Stream Mapping) é uma ferramenta Lean que permite analisar e gerir o
fluxo de materiais e informacGes através duma visao mais alargada, permitindo a facil

identificacao das fontes de desperdicios numa organizacao (Rathi et al., 2022).

Esta ferramenta Lean, representa visualmente todo o processo produtivo desde a chegada
da matéria-prima até ao envio do produto final, por meio de simbolos intuitivos e
linguagens simples. Apos a anélise e identificacdo das oportunidades de melhoria, o VSM
permite desenvolver um mapa 6timo que assegure a continua melhoria do processo

produtivo (Rathi et al., 2022).

O VSM surge como uma das ferramentas Lean mais acessivel e de menor dificuldade de
implementacao, isto é, permite a visualizacdo das informacoes de forma mais simples e
objetiva. As principais vantagens associadas ao Value Stream Mapping sao (Narke and

Jayadeva, 2020):

e Fornece uma perspetiva abrangente de todo o processo;
e Permite a identificacao dos desperdicios;
e Permite localizar os estrangulamentos do processo;

e O aumento da produtividade da organizacao.

De seguida, na Tabela 3 estdo representados alguns dos simbolos utilizados para a

elaboracao do Value Stream Mapping.
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Tabela 3 - Simbolos do VSM (Fonte: adaptado de Stephen Disney, 2024)

Simbolos do VSM
Assembly
A.N.Other Carp
Processo Fornecedor / Cliente Inventérios Camiao de Transporte
C/T = 30 secs
C/O =45 min EI:.:I:I:.:}
3 shifts Celluar layout
3% scrap
Caixa de Dados Seta Producéo Push Seta Producéo Pull Evento Kaizen
L N
Fluxo de Infqrma@éo Fluxo de Informacao
Eletrénico Manual Stock Stock de Seguranga
O B
¥ ¥ b d
= Kanban de
Kanban de Produgao Levantamento Posto Kanban Sinal Kanban
Weekly | | oxox
U schedule
. ~ Sistema de Nivelamento de
Operador/Pessoa Caixa de Informagcéo Planeamento Produgéo
2.7. Ciclo PDCA

O ciclo PDCA (Plan-Do-Check-Act), foi desenvolvido em 1930, por Walter A. Shewhart, mas
foi Dr. W. Edwards Deming, que em 1950 popularizou aquela que é uma das ferramentas
Lean mais conhecidas no mundo. Esta ferramenta foi implementada com sucesso em

diversas empresas japonesas, mais tarde ficou conhecido como o Ciclo de Deming (Silva,

Medeiros and Vieira, 2017).

Inicialmente, o ciclo PDCA foi utilizado como ferramenta para controlar a qualidade dos
produtos, mas passado algum tempo foi reconhecido como um método eficaz para

desenvolver melhoria continuas nos processos organizacionais (Silva, Medeiros and Vieira,

2017).

O ciclo PDCA representado na Figura 13, pode ser dividido em quatro etapas (Silva,

Medeiros and Vieira, 2017), designadamente:
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e Plan (Planear): nesta etapa, as oportunidades de melhoria sdao identificadas e
priorizadas; a situacao atual do processo € analisada através da analise de dados; as
causas do problema sdo determinadas; e as possiveis tarefas para resolver os

problemas sao definidas;

e Do (Fazer): na segunda etapa, sdo executadas as tarefas rigorosamente como

foram preparadas na etapa anterior;

e Check (Verificar): na pentltima etapa, os resultados das tarefas sao analisados.
A nova situacao é comparada com a anterior, verificando se houve melhorias e se os

objetivos pretendidos foram atingidos;

e Act (Agir): na ultima etapa do ciclo PDCA, caso sejam detetados desvios, é
necessario definir, planear e implementar solugdes que eliminem as causas dos
problemas; caso nao sejam detetados quais desvios, deve-se realizar um trabalho

preventivo, identificando possiveis desvios que possam ocorrer no futuro.

Act Plan

Check Do

Figura 13 - Ciclo PDCA (Fonte: elaboragao propria)
2.8. Barreiras a Implementacao do Lean Manufacturing

Apesar da sua popularidade, muitas empresas, nos dias de hoje, ainda se esforcam para
conseguir uma implementacao LM bem-sucedida e duradoura. A implementacao do Lean
parece simples, contudo, ao longo do tempo, foram identificadas diversas barreiras que

comprometem a sua pratica numa organizacao (Kumar et al., 2022).

Ainda que existam varias aplicacoes bem-sucedidas, as barreiras podem afetar bastante a
implementacdo de qualquer pratica Lean e tornarem-se um obstaculo ao seu desempenho

se nao forem levadas em consideracao (Kumar et al., 2022).
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A alteragao do processo de producao para a implementacao do Lean nao é uma tarefa
simples, os trabalhadores também sao afetados quando o ambiente de trabalho muda
repentinamente. A falta de compreensao da informacao e as lacunas de comunicacao entre
os varios niveis hierarquicos podem causar barreiras a implementaciao do Lean (Kumar et

al., 2022).

\

De seguida serao apresentadas as principais barreiras a implementacdo do Lean

Manufacturing (Ben Ruben, Nagapandi and Nachiappan, 2021), a saber:

e Falta de sensibilizacao para os conceitos do Lean;

e TFalta do comprometimento dos trabalhadores;

e Falta de apoio por parte da gestao de topo;

e Pressao por parte dos clientes, fornecedores e investidores;
e Falta de meios tecnologicos;

e TFalta de recursos financeiros;

e Grande variedade de produtos produzidos;

¢ Falta de métodos de acompanhamento e avaliacao;

e Auséncia dum modelo adequado de comunicacao.

Apos a fundamentacao teorica do relatorio de estagio segue-se a realizagao da parte pratica
da mesma, que tem como principal objetivo a aplicacdo dos conceitos e das metodologias

propostos ao longo deste capitulo.
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3.Apresentacao da Empresa

A vertente pratica do trabalho sera realizada em contexto industrial, a empresa onde se

realizara a parte pratica é a Metaloviana S.A., que sera apresentada sucintamente ao longo

deste capitulo.

3.1. Metaloviana S.A.

A empresa Metaloviana, Metaldrgica de Viana, S.A, foi fundada a 29 de outubro de 1982 por
José de Morais Vieira na vila de Lanheses. Inicialmente mais vocacionada para as areas da
indtstria e da construcao naval, a MTV foi crescendo e expandindo a sua atividade

(Metaloviana, 2024). Na Tabela 4 estdo descritos alguns dos dados relevantes sobre a

empresa.

Tabela 4 - Dados da Empresa (Fonte: elaboragio propria)

Dados da Empresa

Nome da Empresa

Metaloviana — Metaldrgica de Viana, S.A.

WietaloViana

Logotipo

Metalirgica de Viana, SA
Data de Fundacao 29 de outubro de 1982
Forma Juridica Sociedade An6énima (S.A.)

Capital Social 7.000.000,00 €

Morada da Sede Zona Industrial do Neiva 22 Fase 4935-232 - Neiva
Localidade Neiva, Viana do Castelo

Cbdigo Postal 4935-232, Neiva

Telefone | Fax

258 350 130 | 258 809 389

E-mail geral@metaloviana.pt

Homepage www.metaloviana.pt

Cbdigo CAE 25110

Area de Atividade Fabricacdo de Estruturas de Construgoes Metalicas

Numero de Identificagao Fiscal (NIF)

501349 197

Administradores

Eng. José Barros

Eng. Gabriel Correia
Eng. Duarte Parente
Eng. Valdemar Cunha

Dr.2 Fernanda Gandara
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https://www.google.com/maps?q=Zona%20Ind.%20Do%20Neiva%202%C2%AA%20Fase%204935-232%20-%20NEIVA.%20PORTUGAL.
tel:00351258350130

Com vista ao crescimento da empresa e da sua capacidade de producao, em 1991, a
Metaloviana mudou as instalacoes para zona industrial de Neiva em Viana do Castelo
(Metaloviana, Polo 1). Estas instalacoes sao utilizadas até aos dias de hoje, sendo compostas
por duas unidades fabris, utilizadas como unidades de producao, ocupando uma superficie
aproximada de 15 000 m?, dos quais 8 000 m? sdo de area fabril coberta (Metaloviana,

2024).

Ambas as unidades de producdo possuem uma grande capacidade fabril, contando com
pessoal e equipamento altamente capacitados para responder aos desafios e atender as
necessidades que a atividade das construcées metalicas de grande porte exigem

(Metaloviana, 2024).

O ano de 2007, foi marcado por um forte aumento no volume de negocios, aumento esse
motivado pela aposta no acompanhamento de grandes projetos desde o seu inicio. Para
atingir as metas, a empresa adquiriu nesse mesmo ano a Metalomecanica Caravela & Filhos,
Lda., (Metaloviana, Polo 2) apostando sempre na inovacao, formacao e selecao dos seus
recursos humanos (Metaloviana, 2024). Na Figura 14 estdo representadas as localizag¢oes

das instalacoes da Metaloviana S.A.

Figura 14 - Localizagdo das Instalacdes da Metaloviana S.A. (Fonte: Google Maps, 2024)

A MTV tem apostado na internacionalizacdo, tendo iniciado este processo de ligacao ao
exterior em 2010, com Angola, onde constitui a Metaloviana Angola — Construcoes
Metélicas. Foi uma decisao estratégica da empresa comecar por este pais, dado que tinham
conhecimento de que este era um mercado ativo para os seus clientes portugueses. O facto
de a lingua oficial ser o portugués, reforcou a decisdo da empresa em tornar este pais no seu

primeiro destino de internacionalizacao (Metaloviana, 2024).
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Fora do territério nacional, a empresa conta ainda com unidades fisicas em Mogambique e
Franca. Além destes mercados, tem bastantes clientes internacionais como por exemplo a
Alemanha, os Paises Baixos, a Argélia, o Gana, a Bélgica, a Noruega, o Senegal, a Espanha
entre outros. Nos paises onde esta presente tem realizado projetos para clientes finais de
construcao civil como pontes, edificios de escritérios, naves industriais e edificios ptblicos.
Na Bélgica e na Noruega, a empresa tem estado ligada a projetos nos setores energéticos e
do petroéleo e gas. Em média, cerca de 40% da faturacao da Metaloviana provém da sua
atividade fora do territério nacional (Metaloviana, 2024). Na Figura 15 estao representados
os paises onde a Metaloviana ja realizou projetos assim como a localizagao da sede e das

suas delegacoes.

Em 2017, a MTV chegou a ponderar abrir uma filial no Reino Unido, mas em virtude das
noticias sobre a possibilidade da sua saida da Unido Europeia, optou por ndo avancar com

o projeto (Metaloviana, 2024).

@ Projetos Realizados @ Delegagdes Metaloviana @@ Sede Metaloviana

Figura 15 — Localizacdo dos Projetos Realizados e das Instalagdes da Metaloviana (Fonte: elaboracao propria)

Em 2020, com o objetivo de aumentar ainda mais a sua capacidade de producao, a
Metaloviana S.A. decidiu a avancar com um projeto de expansdo das suas instalacoes
produtivas. Este projeto teve inicio com a aquisicao, em 2013, de uma antiga fabrica de
ceramica (Metaloviana, Polo 3). Atualmente, este Polo produtivo conta com
aproximadamente 2500 m2, dos quais aproximadamente 1800 m2 estao afetos ao processo
de producao e os restantes sao utilizados como de armazém de matérias-primas e produtos

acabados, zona de refei¢Ges e balnearios.

A empresa dispoe de equipamentos e softwares desenvolvidos com a mais avancada e

ampla tecnologia de producao. Destacam-se as linhas automaticas de corte e perfuracao de
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perfis e chapa, que operam com base em programacao Computer Numerical Control (CNC).
Adicionalmente, a empresa possui uma linha automaéatica de decapagem e pintura que
proporcionando uma maior qualidade no tratamento da superficie das estruturas fabricadas
assim como um controlo mais rigoroso por parte do departamento de qualidade
(Metaloviana, 2024). Na Figura 16 esta representada a parte coberta duma das unidades

fabris da empresa.

Figura 16 - Unidade Fabril da Metaloviana (Fonte: Metaloviana, 2024)

Atualmente, a MTV atua no ramo metalomecanico com uma capacidade de transformacao
anual de cerca de 12 000 toneladas de aco e especializada na fabricacdo de naves industriais,
condutas e pipe-racks para diversas inddstrias, cimbres metalicos, vigas de lancamento e
carros de avanco para construgao de viadutos, caixilharias e fachadas de aluminio, pontes
metalicas, entre outros. Conta ainda com diversos projetos em territério nacional e
internacional, nomeadamente em aeroportos, estacoes ferrovidrias, terminais de
passageiros, plataformas petroliferas, recintos desportivos, hospitais, universidades,

barragens e centros comerciais. (Metaloviana, 2024).

3.2. Missao, Visao e Valores

A Missao, Visao e Valores sao partilhados por todo o grupo Metaloviana, tendo como
Missao: “participar ativamente na melhoria da qualidade da producdo de estruturas
metalicas e serralharias, produzindo com qualidade e respeitando os requisitos legais e
outros em matéria de ambiente, seguranca e satide no trabalho, assegurando uma adequada
protecdo dos mesmos e um enriquecimento da sociedade que a rodeia.” (Metaloviana,

2024).
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Como Visao, o grupo Metaloviana pretende estar entre os principais fornecedores de
estruturas metalicas e serralharias, e ser referéncia de exceléncia nos seus produtos e

servicos (Metaloviana, 2024).

Os Valores da Metaloviana resumem-se no respeito pelas pessoas, quer responsabilidade

social quer ambiental, qualidade e inovacao (Metaloviana, 2024).

3.3. Estrutura Organizacional

Na Figura 17 esté representado o organograma da Metaloviana, sendo este constituido por
11 departamentos. A gestao da MTV assenta num modelo classico, sendo liderada por uma
administracdo comprometida e motivada, contando com o apoio de diversos responsaveis.
A administracao possui o poder de decisao e lideranca, garantindo que os recursos sao
utilizados para a manutencdo da integridade e a melhoria continua da empresa

(Metaloviana, 2024).

Concelho de
Administragido

|Administrage’m|

Assessoria da
Administracdo

Assessoria
Informatica

Assessoria

Juridica
i y y l
Dep. Dep. Dep. Dep. Dep.

Admistragao Técnico e Produgéo Compras Qualidade,
e Financeiro Comercial Seguranga
l [ e Ambiente

Dep. Dep. Dep Dep. De
Recursos Logistica e Coordenagao Preparagao Dep. Hi iegé o
Humanos Armazém de Obras e Projeto Orcamentos Segurant;a

Figura 17 - Organograma da Metaloviana, S.A. (Fonte: Metaloviana, 2024)

Atualmente, a MTV é constituida por 160 trabalhadores, dos quais 110 estdo associados ao
setor fabril, 10 sdo do setor administrativo e financeiro e 40 ao setor técnico, no qual estao
presentes engenheiros civis, mecanicos e industriais (Metaloviana, 2024). Da totalidade dos
trabalhadores da Metaloviana, 88% siao do sexo masculino e apenas 12% sao do sexo
feminino, ocupando estas o setor técnico e o setor administrativo e financeiro da empresa.

O setor fabril é apenas representado por elementos do sexo masculino.
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3.4. Plano Produtivo

Apoés a apresentacao da Metaloviana, S.A., da sua missao, visao e valores e, também, da
estrutura organizacional sera apresentado o plano produtivo da empresa. Neste subcapitulo

contém informacoes como as certificacoes da empresa e os principais fornecedores.

3.4.1. Certificacoes

Com o aumento da sua capacidade de transformacao e producao, a Metaloviana manteve
sempre a preocupacao com a qualidade dos seus produtos assim como a maxima satisfacao
dos seus clientes culminando, em 2002, com os processos de certificacdo pela norma ISO
9001:2000 (Anexo I) tendo sido a primeira empresa do setor em Portugal a deter esta

qualificacao (Metaloviana, 2024).

Em 2009, desenvolveu e iniciou a implementacao do sistema de marcacao CE para janelas
e portas pedonais exteriores em conformidade com a norma ISO 14351-1, com o objetivo de
fazer mais e melhor. A Metaloviana rege-se também desde 2012, segundo as normas ISO
14001 (Anexo IT) e OSHSAS 18001, atualmente ISO 45001 (Anexo III), que fazem parte dum
sistema integrado em Qualidade, Ambiente e Seguranca (Metaloviana, 2024).
Recentemente, a MTV concluiu o processo de qualificacao segundo o referencial ISO 3834-
2 (Anexo IV), norma especialista em requisitos de qualidade para soldadura por fusao de
materiais metalicos (Metaloviana, 2024). Desde 2023, a MTV ¢ certificada segundo o
referencial normativo NP 4552 (Anexo V), ao nivel da gestao da conciliacao entre a vida

profissional, familiar e pessoal (Metaloviana, 2024).

Na sequéncia destas qualificagdes, a MTV foi distinguida e selecionada como fornecedor
qualificado pelas empresas REN, EDP, Galp e Portucel. Estas distin¢des sdo fruto do
trabalho de exceléncia que a empresa pratica e representam o compromisso da
administracao e de todos os seus trabalhadores no cumprimento dos requisitos e normas

estabelecidas (Metaloviana, 2024).

3.4.2.Principais Fornecedores

A Metaloviana S.A., pretende encontrar nos seus fornecedores o maximo de qualidade e
eficiéncia possivel, neste sentido existe uma procura constante por fornecedores com o
objetivo de aperfeicoar a satisfacao e qualidade prestada aos seus clientes. Na Tabela 5 estao
descritos os principais fornecedores, tanto nacionais como internacionais, assim como os

diferentes materiais fornecidos.
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Tabela 5 - Principais Fornecedores e Materiais Fornecidos (Fonte: elaboragao propria)

Fornecedores Material Fornecido

e  Perfis de Aluminio

Cortizo e  Acessorios para Caixilharia e
Fachada
e  Perfis de Aluminio
Anicolor e Acessorios para Caixilharia e
Fachada
e  Perfis de Aluminio
Technal e Acessorios para Caixilharia e
Fachada
e  Perfis de Aluminio
Sapa (Norsk Hydro) e Acessorios para Caixilharia e
Fachada
e  Perfis de Aluminio
Navarra e Acessorios para Caixilharia e
Fachada

e  Perfis de Aluminio

Reynaers e  Acessorios para Caixilharia e
Fachada

A MTV conta com mais alguns fornecedores, que apresentam um nivel de faturacao/ volume
de compras inferior, em relacdo aos apresentados na Tabela 5. Caso o cliente pretenda uma
marca em especifico de perfis, a Metaloviana invidiara todos os esforcos para encontrar
outras solugoes, a fim de corresponder aos requisitos dos clientes ira tratar da encomenda

ao fornecedor em especifico dos materiais necessarios para esse projeto.

3.5. Analise SWOT

A analise SWOT (Strengths, Weaknesses, Opportunities, Threats) é uma ferramenta de
estratégia empresarial utilizada para avaliar a forma como uma organizacio se compara

com a concorréncia e com meio envolvente (Depczynski, 2022).

A andlise SWOT esta assente em quatro componentes (pontos fortes, pontos fracos,
ameacas e oportunidades) que identificam as consideragdes internas ou externas da
organizacdo. Os pontos fortes referem-se aos elementos internos duma organizagdo que
facilitam o cumprimento dos seus objetivos, enquanto os pontos fracos sao os elementos
internos que interferem com o sucesso da organizacao. Ja as oportunidades sao aspetos
externos que ajudam uma organizacdo a atingir os seus objetivos. Por outro lado, as
ameacas sao aspetos do ambiente externo da organizacao que constituem obstaculos ou
potenciais obstaculos a realizacao dos seus objetivos (Depczynski, 2022). Na Tabela 6 serao
apresentados os pontos fortes, os pontos fracos, as ameacas e as oportunidades da

Metaloviana.
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Tabela 6 - Matriz SWOT da Metaloviana S.A. (Fonte: elaboracao proépria)

Pontos Fortes (S) Pontos Fracos (W)
e Elevada capacidade de transformacao e Dependéncia externa em relagao as
e Variedade na oferta de servicos matérias-primas
e Excelente reputacio e confianc¢a junto e  Produtos semelhantes aos da
dos clientes concorréncia
e  Dominio do know-how e Custos operacionais elevados
Oportunidades (O) Ameacas (T)
e Dinamizacao do mercado energético; e Escassez no mercado de mio de obra
e Possibilidade no fortalecimento de especializada e qualificada
parcerias ptblico-privadas e  Pressdo competitiva forte
e Surgimento de novos equipamentos e  Agravamento dos impostos

O objetivo da andlise das oportunidades e ameacas externas é avaliar se a organizagao pode
aproveitar as oportunidades, e evitar as ameacas quando enfrenta um ambiente externo
desfavoravel, como a flutuacao de precos, a instabilidade politica, a transi¢ao social, entre
outros. O objetivo da anélise dos pontos fortes e fracos internos é avaliar a forma como uma
empresa realiza o seu trabalho, como a gestao, a eficiéncia do trabalho, a investigacao , o

desenvolvimento, entre outros (Depczynski, 2022).

Com base na anélise SWOT realizada, a organizacao apresenta uma base solida para crescer
e inovar, devido a sua elevada capacidade de transformacado, variedade de servigos e
excelente reputacdo no mercado. No entanto, é essencial mitigar os seus pontos fracos,
como a dependéncia de matérias-primas externas e os custos operacionais elevados.
Simultaneamente, deve-se atenuar o impacto das ameacas, como a escassez de mao de obra
qualificada e a pressao competitiva, garantindo diferenciacdo e resiliéncia face a

concorréncia.
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4. Descricao e Analise do Estado Atual

Neste capitulo, sera caracterizado e analisado o estado inicial do Polo 3 da Metaloviana,
visto que foi neste Polo que a empresa sugeriu que se desenvolvesse o projeto de estagio,
uma vez que surgiu a necessidade da empresa em melhorar os processos produtivos com
vista o aumento da produtividade. Primeiramente, sera realizada uma descricao detalhada
do referido Polo, seguida por uma analise da situacao inicial, destacando os principais
problemas identificados através da observacao do chao de fabrica e de entrevistas informais

aos trabalhadores. Por fim, sera apresentada uma sintese dos principais problemas.

4.1. Caracterizacao do Polo 3

Neste capitulo iniciard com a caracterizacdo do processo produtivo, de seguida sera
apresentado o layout produtivo do Polo 3 e por fim serdo apresentados os principais tipos

de caixilharias e fachadas produzidos.

4.1.1. Caracterizacao do Processo Produtivo

Ao contrario de muitas outras empresas, o processo produtivo da Metaloviana S.A. é
caracterizado pela producao de acordo com as encomendas efetuadas pelos clientes, este
tipo de producdo denomina-se por: producao por encomenda. Através deste tipo de

producao é possivel as empresas satisfazer todos os requisitos pretendidos pelos clientes.

O processo produtivo abaixo descrito (Tabela 7) producdo de caixilharias e fachadas de
aluminio, representa apenas um dos varios processos produtivos presentes na Metaloviana,
uma vez que a empresa concebe e aborda uma grande diversidade de projetos. O motivo
pelo qual escolhi este processo produtivo, tem a ver com o facto de ter sido nesta area que

realizei o estagio.

O processo produtivo inicia-se quando a MTV, recebe uma proposta dum cliente para um
determinado projeto, elaborando o respetivo orcamento, remetendo-o para consulta ao
interessado, ficando a aguardar o respetivo feedback. Apds resposta positiva do cliente, a

empresa procede a encomenda dos materiais necessarios aos fornecedores.
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Tabela 7 - Processo Produtivo de Caixilharias e Fachadas de Aluminio (Fonte: elaboracao prépria)

Ilustraciao do Processo

Identificaciao do
Processo

Descricao do Processo

Rececdo dos Perfis de
Aluminio, dos Vidros
e dos Acessorios
(vedantes, silicones,
fechaduras, batentes,

entre outros)

Na primeira etapa do processo
produtivo das caixilharias e
fachadas de aluminio, um
trabalhador é responsavel pela
rececao e verificacao dos
materiais que chegaram dos

fornecedores.

Armazenamento dos
Perfis de Aluminio,
dos Vidros e dos
Acessorios (vedantes,
silicones, fechaduras,
batentes, entre

outros)

Nesta etapa do processo, o
trabalhador responsével pela
rececdo dos materiais, e
simultaneamente responsavel
pelo seu armazenamento e
atualizacio do sistema interno
de picking referente a
quantidade de materiais

rececionado.

TL LLJTL ‘uL ‘.‘11

Recolha dos Perfis de

Aluminio

Quando, as instrugdes de
trabalho emanadas do
escritorio sdo rececionadas no
chio de fabrica, um dos
trabalhadores é responsével
por recolher os perfis
necessarios previamente
armazenados, e de registar a
operacdo no sistema interno de

picking.

Corte dos Perfis de

Aluminio

Nesta etapa do processo
produtivo, o mesmo
trabalhador da etapa anterior, é
responsavel pelo corte dos
perfis de acordo com as
dimensdes necessérias para

determinado projeto e perfil.
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Magquinac¢ao CNC dos
Perfis de Aluminio

Apbs o corte dos perfis com as
dimensoes desejadas, é
necessario realizar as
respetivas furagoes para
posteriormente incorporagao
dos acessorios, como
fechaduras, dobradigas,
batentes, puxadores, entre

outros.

Montagem das
Caixilharias e
Fachadas de

Aluminio

Com os perfis de aluminio
cortados e maquinados, inicia-
se todo o processo de
montagem da caixilharia ou
fachada. Nesta etapa do
processo sio encaixados os
varios perfis e montados os
diferentes acessorios

necessarios.

Colocacao do Vidro

Ap6s a estrutura da caixilharia
ou fachada estar montada (ja
com os acessorios integrados),
procede-se ao encaixe do

vidro*.

Embalamento das
Caixilharias e
Fachadas de

Aluminio

Quando a caixilharia ou
fachada esté finalizada, os
produtos sdo embalados de
acordo com o tipo de produto e
de acordo com os requisitos

pretendidos pelos clientes.
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Expedicao das
Caixilharias e
Fachadas de

Aluminio

Quando o lote encomendado
pelo cliente esta completo, os
produtos sdo carregados e
posteriormente expedidos em
camioes (dependo da
quantidade de produto este
pode ser expedido em

diferentes camioes).

*Em relacdo a etapa da colocagdo do vidro nas respetivas caixilharias e fachadas de

aluminio, este trabalho pode constar das seguintes variantes:

e o vidro podera ser apenas montado em obra, saindo das instala¢cées da Metaloviana

em cavaletes separados da caixilharia ou fachada;

e devido a Metaloviana realizar projetos que nao incorporaram vidro na sua estrutura,

a etapa de colocacao de vidro nao acontece (montagem -> embalamento);

Na Figura 18, est4 representado 0 todo o processo produtivo de caixilharias e fachadas de

aluminio, desde a encomenda realizada pelo cliente até & expedicdo da mesma para o

cliente.
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Figura 18 - Representacao Grafica do Processo Produtivo (Fonte: elaboracao propria)

4.1.2. Layout Produtivo

O Polo 3 da Metaloviana S.A., representado na Figura 19 é o local da empresa onde sao
produzidas as caixilharias e as fachadas de aluminio. Dado o tipo e as caracteristicas dos
produtos que sdo produzidos neste Polo, o seu layout esta organizado de acordo com um
layout funcional ou por processo, o qual é caracterizado pelas maquinas e os equipamentos
estarem organizados de acordo com a operacao/tarefa que realizam. Através deste tipo de
layout, é possivel agrupar os trabalhadores que realizam funcoes semelhantes, facilitando
assim a comunicacao e a interajuda entre eles. No entanto, este tipo de layout pode ser
responsavel por um maior nimero de movimentagoes de materiais entre as diferentes zonas

de producao.

41



u [ oo
] 1] [ on PSRN [ s i T o

Téenico
e Reooes ool — |
Ar de Zona Técnica l:l Armazém de Expedic¢io I:I
.................... ! 1] . ,
i H i =N
]
) ZE
L ]
i ! i -8}
| | | a H g2
B , | R
d H
! | Zona de Corle e Furagiao i
— [ —_—

-> Maquina de Corte

‘:|-> Estante I:l -> Cavalete

-> Mesa de Trabalho

->CNC

= _> Sinalizaciio de Solo

Figura 19 - Layout do Polo 3 da Metaloviana (Fonte: elaboragao propria)

O Polo 3 da Metaloviana S.A., est4 organizado em quarto zonas de producao distintas, sendo

estas a zona de rececao, a zona de corte e furacao, a zona de montagem e por fim a zona de

expedicao.

De seguida serao explicadas as diferentes zonas de producao deste Polo:

Zona de Rececao: nesta area da fibrica estd o local onde sdo rececionadas as
matérias-primas, assim como o armazém onde as mesmas sao armazenadas para
posterior utilizacao;

Zona de Corte e Furacao: nesta area da fabrica estao localizadas as maquinas
utilizadas quer para o corte, quer para a maquinacao dos perfis de aluminio. A
maquina de corte utilizada é uma Mecal TDC 622 Edgemaster-5A a ja a maquina
CNC utilizada para a maquinacao dos perfis de aluminio é uma Mecal MC 305
Gianos;

Zona de Montagem: nesta area do Polo 3 estdo localizadas todas as mesas de
trabalho utilizadas pelos trabalhadores para a montagem das caixilharias e fachadas
de aluminio.

Zona de Expedicao: nesta area da fabrica estd localizado o armazém de
expedicao, onde estao guardados todos PA e prontos para serem expedidos para o

cliente.

Para além das quatro zonas de producao referidas anteriormente, o Polo 3 conta ainda com

uma zona técnica, uma zona de refeicoes e casas de banho. Dentro da zona técnica esta

localizado o escritorio do chefe de producao, assim como um pequeno armazém técnico,

onde estdo armazenados as ferramentas elétricas e os consumiveis (por exemplo: parafusos,
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silicones, lubrificantes, entre outros) utilizados para a producao das caixilharias e fachadas

de aluminio. No escritério do chefe de producao é o local da fabrica onde sdo planeadas e

coordenadas todas as etapas de producao, este local é essencial para garantir que as

operacoes diarias decorrem de forma organizada e eficiente.

Na Figura 20 esta represento o fluxo de materiais (perfis, acessorios e produto final), desde

a sua chegada a fabrica até a expedicao para o cliente.

L 1L |

Armazém d

ececao

| Escritorio do

:ﬁl
)
Zona

Rececao

=
B
N
[
2
&
=
]
)
=]
oy
=
=]

Chefe de Producio
Zona Ar m
Técnica [ Técnico
\ ‘ g i
— e
Zona ></‘ ‘

de Montagem

Pl
L\ / Zona de Corte ¢ Furacao

LEGENDA:

-> Maquina de Corte

I:l -> Estante

-> Mesa de Trabalho

. -> Perfis
—p -> AcessOrios

b -> Produto Final

I:l -> Cavalete

: -> CNC

il

Casa de Banho
™

Jod
waed vuoy

)

S0031

J

Figura 20 — Fluxo de materiais ao longo do Chao de Fébrica (Fonte: elaboracio préopria)

4.1.3. Tipos de Caixilharias e Fachadas Produzidas

Neste subcapitulo serdo apresentadas algumas das tipologias de caixilharias produzidas

pela MTV e posteriormente alguns dos tipos de fachadas produzidas. No que diz respeito as

caixilharias de aluminio as janelas e/ou portas por norma sdo compostas por folhas e pelos

aros (podendo estes ser moveis ou fixos). A tipologia dos sistemas de caixilharia é

determinada pelo tipo de movimentos das suas folhas. De seguida, na Tabela 8 serao

apresentadas algumas das tipologias de caixilharias produzidas na empresa.

43




Tabela 8 - Tipos de Caixilharias produzidas pela Metaloviana, S.A. (Fonte: Cortizo, 2024)

Tipo de Caixilharia

Descricao

Figura

Fixo

A caixilharia fixa ndo permite qualquer
tipo de movimento de abertura. Este tipo
de caixilharia é exclusivamente utilizado
para iluminacao.

Batente

As janelas e portas de batente consistem
numa ou mais folhas que giram em torno
dum eixo vertical localizado num dos
lados do aro fixo.

Basculante e Projetante

A diferenca deste tipo de caixilharias
para o anterior é facto de possuirem um
eixo horizontal em vez de vertical. Este
tipo de janela ou porta pode ser aberto
para ambos os lados.

Oscilo-Batente

As janelas e portas Oscilo-Batentes,
podem ser movimentadas quer em torno
do eixo horizontal quer vertical. Este tipo
de caixilharia combina quer a tipologia
batente como basculante e projetante.

Pivotante

Os caixilhos pivotantes sao compostos
por folhas que abrem girando em torno
dum eixo vertical ou horizontal. O ponto
de rotagdo é sempre no ponto central do
caixilho.

Caixilho de Correr

Este tipo de caixilharia é constituido por
uma ou mais folhas moveis que deslisam
horizontalmente sobre trilhos.

“ | ¢

O caixilho corredora-elevadora é
composto por uma ou mais folhas que se

horizontalmente no plano da folha.

Corredora-Elevadora R . . 4y {
movem inicialmente para cima e depois
deslizam horizontalmente.
e —

Este tipo de caixilharia é composto por

. duas ou mais folhas que se dobram sobre | -

Harmonico . . .

si  enquanto também  deslizam —

No que diz respeito as fachadas de aluminio, a empresa é especializada na producao

exclusiva de fachadas do tipo cortina. Este tipo especifico de fachadas sdo sistemas de
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revestimento externo de edificios que combinam grandes Aareas envidracadas com

estruturas em aluminio, como pode ser observado na Figura 21.

Figura 21 - Fachada de Aluminio do Tipo Cortina (Fonte: Cortizo, 2024)

4.2. Identificacao e Analise dos Problemas

Neste subcapitulo sera realizada a analise do Polo 3 da Metaloviana S.A., onde serao
apresentados todos os problemas identificados durante o estudo da mesma. A sua
identificacdo, nao s6 permitira o desenvolvimento de estratégias eficazes para os resolver,
como também contribuira para a melhoria continua dos processos produtivos. De seguida

serao apresentados os problemas identificados no chao de fabrica deste Polo produtivo.

4.2.1. Desorganizacao do Armazém dos Acessorios

O armazém do Polo 3, apresentava alguns problemas que afetavam diretamente a eficiéncia
da producdo. Os principais problemas identificados estavam relacionados com a
inexisténcia de identificacdo visual no armazém, assim como, a falta de informacoes

relativas as matérias-primas (MP) armazenadas.

4.2.1.1. Falta de Identificacao Visual no Armazém

A falta de identificacdo visual das estantes no armazém do Polo 3 da MTV (Figura 22), onde
estao armazenados os acessorios utilizados para o processo de montagem das caixilharias e
fachadas de aluminio, provocava alguns problemas para o processo produtivo. Sem um
sistema de identificacdo visual claro e organizado, os trabalhadores apresentavam algumas
dificuldades para localizar de forma rapida e eficiente os acessorios necessarios para a
montagem, resultando assim num aumento consideravel do tempo gasto em

movimentagoes desnecessarias dentro do proprio armazém.
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Figura 22 - Estantes do Armazém sem Sinaliza¢do Visual (Fonte: elaboragao propria)

As estantes que estdo reservadas exclusivamente para armazenamento dos acessorios
necessarios para os projetos em curso, Figura 23 também nao se encontravam identificadas,
levando os trabalhadores a percorrer as varias estantes do armazém a procura da estante

em especifico para aquele determinado projeto.
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Figura 23 — Acessorios Armazenados nas Estantes sem Identificacdo (Fonte: elaboracio propria)

4.2.1.2. Desinformacao sobre os Acessdrios Armazenadas

Como referido no subcapitulo anterior, para além da falta de identificacdo visual das
estantes do armazém dos acessorios, o outro problema identificado foi a existéncia duma
grande variedade de acessorios armazenados, mas ndo havia conhecimento exato de quais
os tipos especificos de acessorios nem as respetivas quantidades existentes de cada um
deles. A auséncia dum inventario detalhado e atualizado dificultava o controlo e a gestao de

stocks do proprio armazém.

Devido a essa incerteza, era bastante comum que fossem realizadas encomendas de

acessoOrios para novos projetos, mesmo quando os itens necessarios ja existiam em
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quantidades suficientes no armazém. Este processo redundante nao sé causava desperdicio
de recursos financeiros e humanos, como também resultava em atrasos desnecessarios na

execucao dos projetos.

4.2.2. Desorganizacao e Inexisténcia de Gestao Visual no Chao de

Fabrica

A organizagao insuficiente e a falta de gestao visual no chao da fabrica do Polo 3 da empresa
representam desafios significativos para a eficiéncia operacional e para o nivel geral de
produtividade. Um dos principais problemas observados, foi a auséncia de organizacao e
arrumacao das bancadas de trabalho (BT) de cada um dos trabalhadores (Figura 24) assim
como a dos carros de ferramentas (Figura 25) atribuidos a cada um deles. Bancadas
desarrumadas e ferramentas espalhadas dificultavam a execucao eficiente das tarefas e

aumentavam o risco de acidentes, como cortes e quedas de ferramentas.

Figura 25 - Bancada de Trabalho Desarrumada (Fonte: elaboragio propria)
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Outro dos problemas identificados e ainda um pouco relacionado com o anterior foi a
organizacao insuficiente e o elevado estado de degradacao da BT situada junto da maquina
CNC. Esta bancada, que deveria ser um espaco organizado e arrumado que permitisse o
trabalhador executar o processo de maquinacao dos perfis de aluminio de forma simples e

pratica, encontrava-se bastante desordenada, como pode ser observado na Figura 26.

Figura 26 - Bancada de Trabalho CNC Desarrumada (Fonte: elaboracio proépria)

Para além da organizacdo insuficiente geral das bancadas de trabalho, o processo de
reciclagem na fibrica ndo estava a ser devidamente executado, ja que havia situacoes em
que ocorria a mistura de diferentes tipos de materiais nos mesmos recipientes de
reciclagem, o que comprometia a eficiéncia deste processo. Outra complicagdo encontrada
no chao de fabrica era a obstrucao frequente dos corredores de passagem dos trabalhadores.
Embora os corredores e os locais de carga e descarga estivessem devidamente marcados,
como pode ser observado na Figura 27, estes corredores estavam muitas vezes bloqueados
por cavaletes, carrinhos de ferramentas ou carrinhos de transporte de perfis. Esta situacao
deixava varias areas sem uma visibilidade clara, o que poderia causar confusées entre os

trabalhadores e uma organizacao insuficiente geral do Polo.

Figura 27 — Corredores de Passagem Impedidos (Fonte: elaboragao propria)

48



4.2.3. Desarrumacao do Escritorio do Chefe de Producao

Uma analise detalhada a esta zona em especifico da fabrica revelou varios problemas que
comprometiam a eficiéncia e a produtividade do ambiente de trabalho. Nas estantes
presentes no interior do escritério estavam guardadas as pastas com as PTP’s (Plano de
Trabalho e Producdo) das obras mais antigas realizadas pela empresa (Figura 28), que nao
se encontravam devidamente identificadas, para além de que nao estavam armazenadas de
forma cronologica, o que tornava a procura dos documentos necessarios num processo
bastante demorado. Ainda nas mesmas estantes, existiam capas e dossiers com documentos
j& desatualizados assim como catalogos de fornecedores antigos, com séries de producao

que ja nao sao produzidas, como pode ser observado através da Figura 29.

Figura 29 — Catalogos de Fornecedores Antigos (Fonte: elaboracao propria)

A bancada de trabalho utilizada pelo chefe de produgio para a preparacdo e planeamento
da producdo didria do Polo, encontrava-se bastante desorganizada, como pode ser
observado na Figura 30. Esta desordem dificultava a execucao das tarefas diarias, tornando
o ambiente inadequado para um trabalho eficiente e produtivo. Ainda nesta BT, as caixas

utilizadas para armazenar as PTP’s dos projetos em execugao (Figura 31) encontravam-se
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deterioradas e mal identificadas, comprometendo a integridade dos documentos e

dificultando o manuseamento e consulta dos mesmos.

Figura 31 - Caixas Organizadoras das PTP’s das Obras Atuais (Fonte: elaboragao propria)

4.2.4. Desatualizacao do Quadro Informativo e das Instrucoes de
Trabalho

Este Polo da Metaloviana S.A. apresentava alguns problemas, relacionados com a falta de
informacgoes expostas no quadro informativo assim como inexisténcia de instrucoes de

trabalho (IT) para as mais importantes etapas do processo produtivo.

4.2.4.1. Informacao Insuficiente e Desatualizada no Quadro
Informativo

Os quadros informativos, sdo ferramentas essenciais para uma comunicacao eficaz e
eficiente duma empresa, neste local devem ser apenas afixadas informacoes relevantes para
o bom funcionamento da mesma. O Quadro Informativo que se encontrava presente no
chao de fabrica do Polo 3, representado na Figura 32, apresentava lacunas nas informacoes
transmitidas aos trabalhadores, assim como nao eram regularmente atualizadas e por esse
motivo encontravam-se desatualizadas. Outro problema identificado foi a auséncia dum

local pré-definido para a exposicao dos varios tipos de comunicados que a administracao
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pretendia transmitir aos trabalhadores, como por exemplo convocatérias para formacoes, e
as respetivas datas, datas de recolha de assinaturas, datas de entrega de documentos, entre

outros.

Figura 32 — Quadro Informativo Desatualizado (Fonte: elaboracio propria)

Sem um local dedicado a divulgacdo de informacoes cruciais, os trabalhadores podem
perder avisos importantes ou ndo estar cientes das mudancas nas politicas ou

procedimentos da empresa.

4.2.4.2. Inexisténcia de Instrucoes de Trabalho

No Polo 3 da empresa, foi possivel verificar a auséncia de IT para as etapas mais importantes
do processo produtivo de caixilharias e fachadas em aluminio. Este cenario implicava que
os trabalhadores nao dispusessem de diretrizes claras sobre como executar as suas tarefas,
0 que poderia resultar numa execuc¢ao inconsistente. Sem essas orientacoes detalhadas,
cada trabalhador poderia adotar métodos diferentes, o que nao s6 prejudicava a
padronizacdo dos procedimentos, como também dificultava a manutencao de um nivel

uniforme de qualidade nos produtos produzidos.

A auséncia de IT aumentava a dificuldade na substituicdo dum trabalhador ausente por um
periodo prolongado. Sem diretrizes claras e documentadas, um novo trabalhador ou mesmo
um trabalhador de outro setor tera maiores dificuldade em assumir essa posicdo e em
executar as tarefas necessarias. A falta de instrucoes de trabalho detalhadas impedem que
o substituto aprenda de forma rapida e de forma mais autonoma as funcoes exigidas,

tornando-o sempre dependente de colegas para a sua orientacao.
4.2.5. Desconhecimento das Tarefas a Realizar

O desconhecimento das tarefas a realizar por parte dos trabalhadores pode acontecer devido
a diversas razdes, sendo uma delas a falta de clareza na comunicacao e na definicao de

responsabilidades. Quando os trabalhadores precisam de consultar o chefe de producao
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para obter instrucdes sobre as proximas tarefas a realizar, demonstra a existéncia duma
lacuna no planeamento e na organizacao das atividades diarias. Este cenario nao apenas
interrompe o fluxo normal de trabalho, mas também pode gerar incertezas e confusoes,
afetando diretamente a produtividade do Polo e, consequentemente, a produtividade geral

da empresa.

Se os trabalhadores nao tém acesso a um calendario produtivo ou a uma lista de tarefas
previamente definida, podem ficar sem saber quais sao suas préximas responsabilidades
apos concluir determinada tarefa. Isto pode resultar em periodos de inatividade, uma vez
que as instrugoes de producao nao sao claramente transmitidas ou documentadas. Além
disso, a dependéncia duma tnica pessoa, como a dependéncia do chefe de producao, para a

atribuicdo das tarefas, torna a operacao vulneravel em caso de auséncia dessa pessoa.

4.3. Sintese dos Problemas Identificados

Na Tabela 9 estao sintetizados os problemas identificados no Polo 3 da Metaloviana S.A.,
assim como as respetivas consequéncias para a producao e para o bom funcionamento do

mesmo.

Tabela 9 - Problemas Identificados e respetivas Consequéncias (Fonte: elaboragao propria)

Ne Problema Consequéncia
. . < . Perda de tempo a procura dos acessorios
1 Falta de identificacdo nas estantes do armazém Pl
necessarios para a montagem
5 Falta de informagdo relativa a quantidade de Elevada quantidade de acessérios em armazém
acessorios existentes em armazém (elevado inventario)
Perda da produtividade devido a falta de
organizagdo e arrumacdo das bancadas de
3 Organizacio insuficiente e falta de gestao visual trabalho
no chio de fabrica . A
bri Aumento na possibilidade de ocorréncia de
acidentes no chao de fabrica
Desarrumacao do escritério do chefe de Dificuldade na procura de documentos cruciais
4 producido devido a falta de arrumacao do escritério
N . ~ Desconhecimento por parte dos trabalhadores
Falhas na transmissao de informacoes . ~ . .
5 . de informagGes ou comunicados importantes
importantes aos trabalhadores .
realizados
6 Auséncia de instrugoes de trabalho para Perda de tempo e inconsisténcia na produgao
algumas tarefas devido a falta de informacao
Falta de organizacao adequada no trabalho a Perda de producao devido ao transporte
7 realizar por parte dos trabalhadores excessivo de informacdes
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5. Apresentacao e Implementacao das

Propostas de Melhoria

Este capitulo tem como principal objetivo identificar e apresentar as a¢oes de melhoria
propostas e implementadas, apés o diagnostico dos problemas descritos no capitulo
anterior. Em cada subcapitulo, serdo apresentadas as a¢des de melhoria implementadas e
detalhadas as ferramentas Lean utilizadas (no caso de terem sido aplicadas) que permitiram
reduzir os problemas existentes e desenvolver mecanismos para aumentar a produtividade

da empresa no Polo 3.

Para que os problemas identificados no chao de fabrica do Polo 3 sejam organizados e
compreendidos com maior facilidade, sera utilizada a ferramenta 5sW2H (What; Why;
Who; Where; When; How; How Much), representada na Tabela 10. Esta ferramenta
permite uma analise detalhada e sistemaética de cada problema, facilitando a identificagao

das causas e a definicao das agoes corretivas.
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Tabela 10 — Quadro 5W2H (Fonte: elaboracao proépria)

What? Why? Who? Where? | When? How? How
Much?
Dificuldade dos trabalhadores na Armazém dos
Falta de identificagdo nas estantes do identificacio das estantes e Gongalo Acessorios Abril de Implementacao de sinalizacao nd
armazém consequentemente facilitar a Costa (Polo 3) 2024 visual nas estantes do armazém )
localizagao dos acessorios
Falta de informagdo relativa a Confusdo por parte dos_ Armazém dos . Criacao duma base de dados que
. pa . trabalhadores em saber quais os Goncalo - Abril de . -
quantidade de acessorios existentes - , Acessorios contenha informacoes importantes n.d
) tipos de acessorios e as suas Costa 2024 P
em armazém 3 ~ (Polo 3) sobre os acessoérios armazenados
quantidades que estdo armazenadas
Falta de organizacao geral do chao
Desorganizacao e falta de gestao de fabrica e falta de gestao visual Gongalo Maio de ~ .
visual no chao de fabrica impossibilitam a normal dinamica Costa Polo 3 2024 Implementagéo da Metodologia 55 nd
de trabalho
Desarrumacao do escritério do chefe Deso_rganllz_agao do escrlfor_loAqu.e Goncalo Escritorio C}~1efe Maio de | ~ logi
q ducd torna impeditiva a normal dinamica C de Producgao Implementac¢ido da Metodologia 5S o€
e producao osta 2024
de trabalho (Polo 3)
- . ~ Falta de garantia de que todos os Atualizac¢ao do quadro informativo
Falhas na transmissao de informacoes . . Goncalo Marco ~ i
. trabalhadores estejam cientes das Polo 3 presente no chio de fabrica o€
importantes aos trabalhadores : > o Costa de 2024 .
informacoes transmitidas (Metodologia 5S)
. . - Necessidade de garantir que as iacio de i Ses d balh
Inexisténcia de instrugdes de trabalho tarefas mais importantes do Goncalo Maio de | CTia¢do de instrugdes de trabalho
para algumas tarefas processo produtivo estdo descritas Costa Polo 3 2024 para as tarefas mais importantes 0€
. e (Metodologia 5S)
de forma simples e pratica
D L . Deficiéncia na transmissao das . -
esorganizacao no trabalho a realizar : Desenvolvimento e Implementacao
tarefas a realizar por cada um dos - Polo 3 - -

por parte dos trabalhadores

trabalhadores

do Quadro Kaizen

n.d -> nao definido
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5.1. Implementacao da Metodologia 55

Como ja foi descrito anteriormente, o Polo 3 da Metaloviana apresentava alguns problemas
ao nivel da organizacdo, nomeadamente objetos espalhados pelo chao da fébrica,
equipamentos e maquinas obsoletos, desorganizacdo das bancadas de trabalho,
desarrumacao das areas de stock e do escritorio, lacunas na reciclagem, inexisténcia de

gestao visual, quadro informativo desatualizadas, entre outros.

Assim, e por forma a avaliar de forma mais objetiva o estado de organizacao interna a data
de inicio da implementacao, bem como para identificar quais os aspetos a melhorar, foi
realizada uma auditoria interna inicial. Para este efeito elaborei uma checklist (Anexo VI),
onde cada critério de avaliacdo tem um peso minimo de 1 valor e um peso maximo de 5
valores. A soma dos critérios dos 5 sensos (utilizacao; organizacao; limpeza; normalizacao;
disciplina) corresponde a um total de 115 valores perfazendo os 100% de pontuacao

maxima.

A checklist divide-se em 5 secc¢oes, onde cada uma corresponde a um senso distinto. Para
cada uma delas sao elaboradas quest6ées de acordo com o senso em questao, de forma a

permitir avaliar o estado atual da organizacao.

Com o objetivo de auxiliar as auditorias internas, desenvolvi um programa em Excel que
permite a comparacao das varias auditorias que s3o realizadas mensalmente em relacao a
Metodologia 5S, representado na Figura 33. Este programa facilita a analise dos resultados
de cada auditoria, permitindo uma comparacao detalhada dos diversos aspetos avaliados
em cada um dos 5 sensos. Além disso, o programa acompanha a evolucao mensal das
auditorias, proporcionando uma visao clara do progresso ao longo do tempo e auxiliando

na identificacao das areas que necessitam dum maior niimero de correcoes.

WletaloViana Resultados das Auditorias 55 ovos02s
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2024
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DEZEMBRO = <8
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Figura 33 - Programa de Comparacao dos Resultados da Auditorias 5S (Fonte: elaboracao propria)
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Antes de iniciar a implementacdo das melhorias através da Metodologia 5S, foi realizada
uma auditoria interna inicial para avaliar o estado atual da organizagao. O resultado dessa
auditoria foi de 53 valores dum total possivel de 115 valores, correspondendo a um valor

percentual aproximado de 46% (Anexo VII).

Todos os critérios com uma avaliacao inferior a 3 pontos deverao ser alvo dum plano de
acoes, que devem ser rigorosamente discriminados num documento adequado para o efeito,
como pode ser observado no Anexo IX. Estes dados indiciam uma necessidade significativa
de melhorias, evidenciando as &reas mais criticas que necessitam duma intervencao
imediata para que seja possivel alcancar os padroes de exceléncia propostos pela

Metodologia 5S.
5.1.1. Seiton — Senso de Utilizacao

O processo de implementacao da Metodologia 5S iniciou-se com a identificacao de todos os
itens (maquinas, ferramentas, equipamentos, documentos, matérias-primas, entre outros)
desnecessarios para a execucao das atividades realizadas ao longo de todo chao de fabrica

do Polo 3.

De modo a facilitar o processo de triagem foram utilizadas etiquetas RED TAG (Anexo X)
na marcacao dos itens desnecessarios ao trabalho do dia-a-dia, como pode ser observado
nas Figuras 34, 35, 36 e 37. Com o objetivo de auxiliar o processo de preenchimento da
etiqueta foi desenvolvido um documento com as instrugdes necessarias para um correto

preenchimento das etiquetas RED TAG, como pode ser observado no Anexo XI.

Os objetos ou equipamentos que foram identificados com este tipo de etiquetas, devem ser
apontados e discriminados numa lista de itens RED TAG (Anexo XII), permitindo que
posteriormente sejam avaliados e tratados de forma distinta. Alguns dos itens identificados
foram de facil classificacdo, enquanto outros causaram alguma contestacao por parte dos
trabalhadores, uma vez que sempre trabalharam naquelas condi¢oes. Para tentar minimizar
este tipo de comportamento foi necessario sensibiliza-los de forma a entenderem que nos
postos de trabalho s6 deve estar presente o que realmente é importante para a execucao das

tarefas diarias, o restante deve ser removido para outro local.
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Figura 34 - Esquadros Identificados com Etiqueta RED TAG (Fonte: elaboragio propria)

Figura 35 - Perfis de Aluminio Identificados com Etiquetas RED TAG (Fonte: elaborag¢ao propria)

Figura 36 - Antigos Catalogos de Fornecedores Identificados com Etiqueta RED TAG (Fonte: elaboracio
propria)
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Figura 37 - Maquina de Corte Identificada com Etiqueta RED TAG (Fonte: elaboracio propria)

Ainda nesta etapa, os corredores e os locais de passagem dos trabalhadores foram
desobstruidos e limpos, como pode esta representado na Figura 38 permitindo assim um
fluxo de trabalho mais eficiente e seguro quer para os trabalhadores quer para quem possa

percorrer o chao de fabrica.

Figura 38 - Corredores de Passagem Desimpedidos (Fonte: elaboragio propria)

5.1.2. Seiri — Senso de Organizacao

Apos a classificacao e separacao dos itens necessarios dos desnecessarios, continuou-se com
a implementacao da Metodologia 5S, com o senso de organizacdo (Seiri). Através da
organizacao e arrumacao das varias bancadas de trabalho (Figura 39), assim como, dos
carros de ferramentas (Figura 40) atribuidos a cada um dos trabalhadores, os itens que sao
utilizados com maior frequéncia devem ficar o mais perto possivel do trabalhador,

minimizando ao maximo deslocac6es desnecessarias.
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Figura 39 - Bancada de Trabalho Arrumada (Fonte: elaboracgio prépria)

Figura 40 - Carro de Ferramentas Organizado (Fonte: elaboragio propria)

A bancada de trabalho localizada junto da maquina CNC também foi reorganizada e
arrumada. Esta organizacao foi realizada de forma a garantir que as ferramentas mais
utilizadas estejam sempre a mao do trabalhador, permitindo reduzir o tempo gasto na
procura pelos instrumentos necessarios ao trabalho, aumentando assim a eficiéncia e a

produtividade do trabalhador responsavel pelo processo de maquinacao.

Além disso, a gaveta onde eram guardadas as pincas, brocas e fresas passou por uma
reestruturacao significativa com a implementacao de uma divisoria produzida em aluminio,
como esta representado no Anexo XIII. Esta divisoria foi elaborada e projetada por mim
com o intuito para acondicionar de forma mais organizada todas essas ferramentas
essenciais ao processo de maquinacdo, como pode observado na Figura 41. Com esta
solucdo, tornou-se mais facil a identificacio de cada ferramenta, evitando possiveis
confusoes e erros. A nova organizagao também mantém as ferramentas mais protegidas de

eventuais danos, garantindo uma maior durabilidade das mesmas.
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Figura 41 - Organizador da Gaveta da CNC (Fonte: elaboracao propria)

O escritorio do chefe de producao e a sua bancada de trabalho também passaram por uma
série de alteracoes que visaram melhorar a organizacio e a eficiéncia do espaco. Nas
estantes do escritorio, as capas com as PTP’s mais antigas foram corretamente arrumadas,
identificadas e organizadas por datas cronoldgicas, o que facilita a sua consulta e o rapido
acesso as informacdes quando necessarias. Além disso, nas mesmas estantes, os
documentos desatualizados, como catalogos de fornecedores antigos e séries de producao
que ja nao sdo mais utilizadas, foram retirados das mesmas e encaminhados para

reciclagem.

As caixas de cartdo que armazenavam as PTP’s das obras em producao, foram substituidas
por novas caixas mais resistentes em aluminio (Anexo XIV), que oferecem uma melhor
protecdo aos documentos. Esta mudanca ndo apenas facilita o trabalho do chefe de
producao, como também garante que as informacGes cruciais estejam sempre bem
conservadas e prontamente acessiveis, através da identificacdo das caixas com etiquetas
padrao (Figura 42). Através da Figura 43 é possivel observar que a bancada de trabalho
utilizada pelo chefe de producao também foi reorganizada, com um enfoque na arrumacao,
permitindo que o espaco de trabalho se torne mais funcional e eficiente para a preparacio

e planeamento da producao diaria do Polo.

Figura 42 — Novas Caixas Organizadoras das PTP’s das Obras Atuais (Fonte: elaboracio propria)
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Figura 43- Bancada de Trabalho do Chefe de Producao Arrumada (Fonte: elaboragao propria)

Com o objetivo de eliminar os problemas encontrados no armazém dos acessdrios (4reas de
stocks), foram implementadas duas medidas corretivas. A primeira etapa a realizar no
armazém, foi aimplementacao de sinalizacao visual nas estantes do armazém que tem como
objetivo melhorar significativamente a organizacdo e a eficiéncia das operacoes de
armazenamento. Este sistema de sinalizacdo consiste na implementacao de
etiquetas/placas informativas nas estantes do armazém, permitindo que de forma rapida e

eficaz os trabalhadores consigam identificar e localizar as que pretendem.

No armazém do Polo 3, a identificacdo das estantes foi cuidadosamente projetada para
maximizar a eficiéncia na localizagdo dos acessorios armazenados. Cada estante é numerada
sequencialmente de 1 a 8, permitindo uma facil referéncia e navegacao pelo armazém. As
colunas dentro de cada estante sdo identificadas com letras, geralmente variando de A a C,
embora em algumas estantes a numeracao se estenda até a letra E. Consequentemente, cada
coluna dentro das estantes é subdividida em filas numeradas de 1 a 8. Esta combinacao de
numeros e letras proporciona um sistema claro e intuitivo para os trabalhadores. No Anexo

XV estao representados as etiquetas utilizadas para a identificacdo das estantes.

Este método garante que cada posi¢do no armazém tem uma designacao tnica composta
pelo nimero da estante, a letra da coluna e o nimero da fila. Por exemplo, um item
localizado na estante 4, coluna C, fila 3, seria identificado como 4-C-3, como esta

representado na Figura 44.
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Figura 44 - Estantes do Armazém Identificadas (Fonte: elaborac¢ao propria)

Posteriormente a identificacdo das estantes foi necessario proceder a identificacdo dos
acessorios armazenados nas mesmas, para isso foram elaboradas etiquetas de identificacao
destes, como pode ser observado no Anexo XVI. Cada etiqueta é composta por uma imagem
clara e representativa do acessorio em questao, o que possibilita uma identificacao visual
imediata. Além da imagem, a etiqueta também possui o nome do acessoério, garantindo uma

confirmacao textual sobre o item ali armazenado.

Para além da imagem e do nome, as etiquetas possuem ainda informacoes cruciais para a
gestao de stock, como a referéncia do fornecedor e a referéncia interna da empresa,
garantindo que os acessorios possam ser facilmente identificados em termos de
fornecedores e codigos internos. Para completar, um QR Code é incorporado a etiqueta,
permitindo que o trabalhador responséavel pelo picking, possa aceder de forma instantanea
a informacoes como a quantidade de acessorios disponiveis em stock, agilizando assim o
processo de verificacdo e reposicdo de materiais. Na Figura 45 estao representadas a

etiquetas de identificacao dos acessorios.
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Figura 45 - Etiquetas de identificacdo dos Acessorios (Fonte: elaboracio préopria)

Apoés a identificagdo visual das estantes do armazém e dos acessorios, foi necessaria o
desenvolvimento e a posterior implementacdo duma base de dados com informacoes
relativas aos acessorios armazenados no Polo 3. Este sistema foi desenvolvido por mim, com

o intuito de organizar e centralizar todas as informacoes relativas aos acessorios, permitindo

aos trabalhadores um acesso rapido e preciso aos dados essenciais (Figura 46).

Com esta base de dados, os trabalhadores poderao saber exatamente o que esta disponivel
em armazém, em que quantidades e onde estao localizados os itens, eliminando a assim as

procuras demoradas e imprecisas.

IvfetaloViana

ANTI-TORGAQ PARA FACHADA

CORTIZO

204

LOCALIZAGAQ DOS ACESSORIOS

NOME MARCA COR | QUANTIDADI ESTANTE Eq COLUNA FILA
ESQUADRO DE APERTO COM PINO QUADRADO CORTIZO —_— 50 4 B &
ESQUADRO DE APERTO COM PINO REDONDO CORTIZO —_— 73 4 c &
ESQUADRO DE ALINHAMENTO CORTIZO _— 100 5 C 5
CANTO DE REFORCO CORTIZO —_— 31 4 B 5
ESQUADRO DE AFERTO COM FINO REDONDO CORTIZO _— 35 4 C 6
ESQUADRO DE APERTO COM PINO REDONDO CORTIZO _— 23 4 B 5
ESQUADRO DE APERTO COM PINO REDONDO CORTIZO —_— 23 4 c &
ESQUADRO DE AFERTO COM FINO REDONDO CORTIZO _— 48 4 B 6
ESQUADRO DE APERTO COM PINO REDONDO CORTIZO —_— 31 4 c &
ESQUADRO DE APERTO COM PIND QUADRADO CORTIZO _— 37 4 B 6
ESQUADRO DE APERTO COM PINO REDONDO CORTIZO _— 38 4 [~ 6
ESQUADRO DE APERTO COM PINO REDONDO CORTIZO —_— 57 4 c &
ESQUADRO DE APERTO COM PIND QUADRADO CORTIZO _— a3 4 B 6
ESQUADRO DE APERTO COM PINO QUADRADO CORTIZO —_— 45 4 B 5
APOIO PARAVIDROS [28MM) CORTIZO _— 7 3 C 5
TOPO INFERIOR PARA PORTA [COR-80) CORTIZO _— 56 3 A 5
‘CANTO VULCANIADO [COR-E0) CORTIZO _— 86 3 A 5
GRAPA PARABITE CORTIZO 77 3 A 5
‘GRAPA PARA BITE CORTIZO 42 3 A 5
GRAPA PARA CLIPES CORTIZO PRETO 24 3 A 5
SUPORTE DE VIDRO [FOLHA 45MM) CORTIZO 83 3 A 5
TOPO INVERSOR (COR-70) FOLHA OCULTA CORTIZO PRETO 68 3 A 5
TOFO INVERSOR (COR-3500) CORTIZO 78 3 A 5
GOTEIRA SEM VALVULA CORTIZO PRETO 14 3 A 5
‘GOTEIRA COM VALVULA ‘CORTIZO PRETO 11 3 A 5
PECAVULCANIZADA' VEDACAD TRAVESSA-ARD CORTIZO 80 3 A 5
TOPO PARA TRAVESSA [COR-2854) CORTIZO 31 3 c 5
TOPO PARA TRAVESSA [COR-8855) CORTIZO 89 3 C 5
TOPO PARA TRAVESSA [COR-2856) CORTIZO 193 3 c 5
3 c 5
3 C 5

TORO PARA TRAVESSA [COR 9853)

CORTIZO

187

Figura 46 - Base de Dados com Informagdes sobre os Acessérios Armazenados (Fonte: elaboragio propria)

A base de dados foi desenvolvida apds o consenso entre varios responsaveis da empresa,
desde o chefe de producao até ao diretor de producdo. A colaboracao entre as partes
interessadas garantiu que a mesma fosse adaptada as necessidades especificas de todos os

envolvidos no processo produtivo.

63




Na base de dados devem estar presentes todas as informacoes relevantes sobre os acessorios

(a referéncia, o nome, a marca, a cor, a quantidade e por fim a localizacao), permitindo de

forma facil a sua identificagao e localizagao:

Referéncia: é o codigo associado a cada acessorio, as letras correspondem ao
fornecedor (COR -> Cortizo; ANI -> Anicolor; REY -> Reynaers; TEC -> Technal) e
os numeros permitem a distin¢c@o entre os varios tipos de acessoérios dentro de cada

fornecedor;

Nome: designacao do acessorio que permite a identificagao da tipologia do mesmo

por parte dos trabalhadores.

N

Marca: coluna associada a identificacdo do fornecedor ou fabricante daquele

acessorio em especifico;

Cor: coluna que especifica a cor do acessorio. Esta coluna é importante uma vez que
existem acessorios do mesmo fornecedor que tem a mesma referéncia, mas

apresentam cores distintas;

Quantidade: na coluna da quantidade da base de dados, esta expresso o nimero
estimado de unidades disponiveis para cada tipo de acessorio. Este nimero nao é
um valor exato, uma vez que foi utilizada uma regra matematica (regra dos 3
simples) para calcular as unidades presentes em armazém. Para determinar a
quantidade em armazém de cada acessorio foi inicialmente pesado apenas uma
unidade desse acessério e posteriormente todas as unidades do mesmo. Depois
através da regra dos 3 simples foi possivel calcular o mais exato possivel as unidades

totais para aquele tipo de acessorio;

1 unid. 14,3 g
X unid. 13206 ¢

X =~ 923 unidades

Localizacao dos Acessoérios: através da anilise desta parte da base de dados é

possivel determinar a posicao exata do acessorio no armazém.

De modo a tornar a pesquisa pelo acessorio pretendido mais intuitiva e pratica foi ainda

implementada uma opc¢ao que ao passar o cursor do rato pelo nome do acessorio, ira

aparecer uma imagem do mesmo, como pode ser observado através da Figura 47.
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REFERENCIA - Ni
1 COR307620 | ESQUADRO DE APERT
2 COR 357924 ESQUADRO DE APER]
3 COR 387926 — ESQUADRO DE APER]
4 COR 283535 Y- \_47 SQUADRO DE APERT
5 COR 307630 : *’L, SQUADRO DE APERT
6 COR 397600 ﬁl\ _,;;A}/ESQUADRO DE APER]
7 COR 347042 = CANTO [
8 COR 248221 ESQUADRO DE APER
9 COR 222398 ESQUADRO DE APER]
10 COR 237003 ESQUADRO D

Figura 47 — Representagio do Esquadro de Aperto com Pino Redondo (Fonte: elaboracao propria)
5.1.3. Seiso — Senso de Limpeza

A implementacao do senso de limpeza (Seiso) no Polo 3 foi realizada com o objetivo de criar
um ambiente de trabalho mais organizado, seguro e produtivo. Um dos principais focos
desta implementacao foi a frequéncia e a sistematizacao da limpeza das maquinas essenciais
ao processo produtivo. Tanto a maquina de corte quanto a maquina CNC passaram a ser
limpas com maior regularidade, seguindo planos de limpeza bem definidos (estes planos de
limpeza serao explicados e apresentados no capitulo seguinte). Estes planos especificam os
procedimentos e a periodicidade da limpeza, garantindo que as maquinas estejam sempre
em 6timas condicoes de operacao e que o ambiente ao redor se mantenha livre de residuos,

o que contribui para o aumento da eficiéncia e a seguranca das operacoes.

Além disso, a limpeza geral do Polo 3 foi organizada para ocorrer uma vez por semana,
geralmente as sextas-feiras. Essa rotina semanal assegura que todas as areas, incluindo
postos de trabalho e zonas comuns, sejam mantidas em condi¢des adequadas. Para facilitar
essa manutencao, os materiais de limpeza foram estrategicamente colocados préximos aos

varios postos de trabalho.

A reciclagem também foi integrada ao senso de limpeza de forma mais sistematica. Foram
implementados planos de reciclagem (estes planos de limpeza serao explicados e
apresentados no capitulo seguinte) para os diferentes tipos de materiais utilizados no Polo,
incluindo papel e cartao, esferovite, plastico, residuos biologicos e residuos comuns. Cada
tipo de material é separado de acordo com as diretrizes estabelecidas, promovendo a
sustentabilidade e o uso consciente dos recursos. Essa pratica ndo apenas contribui para a
organizacao e limpeza do ambiente de trabalho, mas também alinha a MTV aos valores de
responsabilidade ambiental, demonstrando um compromisso continuo com a preservacao

do meio ambiente.
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5.1.4. Seiketsu — Senso de Normalizacao

A quarta etapa da Metodologia 5S, Seiketsu (Senso de Normalizacdo), é essencial para
garantir que os padroes estabelecidos nas etapas anteriores sejam mantidos de forma
consistente e eficaz. No contexto da implementacdo do senso de normalizacao no chao de
fabrica, foram elaboradas instrucoes de trabalho detalhadas para as operacOes mais
relevantes, como a realizacdo do picking, o processo de corte de perfis, o processo de
maquinacao de perfis, elaboracao da guia de transporte e o processo de embalamento e
expedicado. Estas instrucoes fornecem um guia claro e preciso aos trabalhadores, garantindo
que cada tarefa é executada de forma uniforme e eficiente, minimizando assim a
possibilidade de erros e consequentemente aumentando a produtividade geral do Polo

produtivo.

Adicionalmente, o quadro informativo presente no chao de fabrica foi reestruturado para
melhorar a comunicacao e a acessibilidade das informacgdes transmitidas aos trabalhadores.
O layout do quadro foi dividido em varias areas especificas, incluindo comunicacoes,
resultados e informacoes relativas a Metodologia 5S, instrugoes de seguranca e politicas da
empresa, como estd representado na Figura 48. Esta divisdo clara permite que os
trabalhadores visualizem rapidamente as informacOes necessarias e permanecam
atualizados sobre as préaticas e os objetivos da empresa. Além disso, as informacoes no
quadro foram atualizadas e novos documentos importantes foram adicionados, garantindo

que todos estejam cientes das mudancas.

Figura 48 - Quadro Informativo Reestruturado (Fonte: elaborac¢ao prépria)

Foi desenvolvido um plano de limpeza especifico para o chao de fabrica, como pode ser
observado no Anexo VII, com o objetivo de garantir que todas as areas de trabalho sejam
mantidas limpas e organizadas, conforme os padrdes estabelecidos na etapa de Seiso. Estes
planos especificam as responsabilidades de cada trabalhador e a frequéncia das limpezas,

promovendo um ambiente de trabalho mais limpo e organizado.
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Por fim, também foram desenvolvidas placas informativas sobre a reciclagem (Anexo
XVIII), destacando o compromisso da empresa com a sustentabilidade ambiental. Estas
placas especificam quais os materiais que devem ser segregados e, posteriormente,

reciclados, promovendo préticas ecologicas dentro do ambiente de trabalho.
5.1.5. Shitsuke — Senso de Disciplina

Para assegurar que a disciplina seja mantida, sdo realizadas auditorias internas
mensalmente. Estas auditorias sdo essenciais para monitorizar e controlar a conformidade
com os padroes definidos e identificar areas que necessitam de melhorias. Como referido
anteriormente, os resultados das auditorias sao registados num programa Excel (Figura 33),
que facilita a comparacao entre as varias auditorias mensais. Esta ferramenta de
comparagdo € essencial para visualizar o progresso ao longo dos tempos e permite
identificar as tendéncias ou recorréncias que possam indicar a necessidade de acoOes

corretivas ou preventivas.

A disciplina dos trabalhadores em aderir aos padroes definidos é crucial para o sucesso da
Metodologia 5S no chao de fabrica, para isso foi realizada uma pequena formacao de
sensibilizacao sobre a Metodologia 5S, a apresentacao utilizada durante esta formacao pode

ser observada no Anexo XIX.

Os trabalhadores sao encorajados a tomar a iniciativa e em manter as praticas estabelecidas
nos sensos anteriores, contribuindo de forma ativa para um ambiente de trabalho
organizado e eficiente. Esta abordagem participativa por parte dos trabalhadores nao
reforca apenas a disciplina, mas também promove um senso de responsabilidade entre os

trabalhadores, tornando-os agentes ativos na procura pela melhoria continua deste Polo.
5.1.6. Resultados da Auditoria Final

Apoés a implementacao das propostas para os diversos sensos da Metodologia 5S no chao de
fabrica, foi realizada uma auditoria interna final. A pontuagdo total obtida foi de
aproximadamente 77%, correspondendo a total de 89 valores em 115 possiveis (Anexo VIII).
Os resultados obtidos, em relacao a auditoria inicial, revelaram avancos significativos ao
nivel da organizacao, da limpeza e da normalizacao dos processos, como pode ser verificado

através da observacao do grafico na Figura 49.
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Figura 49 — Grafico de Comparacio entre Auditoria Inicial e Final (Fonte: elaboracao proépria)

Através da analise da Figura 50 é possivel determinar que o senso de normalizacao e o senso
de disciplina foram aqueles que apresentaram melhores resultados desde a auditoria inicial.
O primeiro teve um aumento de 9 valores para 19, ja o segundo senso teve um aumento de
3 valores para 13. Esta evolucdo pode ser atribuida a implementacdo bem-sucedida das
instrucoes de trabalho e do plano de limpeza, bem como do compromisso geral dos

trabalhadores para com as varias etapas da Metodologia 5S.

No entanto, o senso que nao apresentou uma evolucao tao significativa foi o senso de
utilizacao que passou de apenas 14 valores para 17. Esta estagnacao na evolucao pode ser
atribuida a auséncia de diretrizes mais claras sobre o que deve ser mantido e o que deve ser

removido das bancadas de trabalho.

Comparagao dos §'s da Auditoria Inicial e Final
1°§
25
20
59 29§
4°5 3°8
M ATEO s M i

Figura 50 - Grafico de Comparacao dos S's da Auditoria Inicial e Final (Fonte: elaboracao prépria)
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5.2. Desenvolvimento do Kaizen Diario

Como ja foi descrito anteriormente, o Polo 3 da Metaloviana, S.A. apresenta alguns
problemas ao nivel do desconhecimento das tarefas a realizar por parte dos trabalhadores,
uma vez que estes muitas vezes tém de recorrer ao chefe de produgido para obterem

instrugdes sobre a proxima tarefa a realizar.

Para tentar solucionar este problema e também com o objetivo de promover uma mudanca
cultural voltada para a melhoria continua, no Polo 3 da Metaloviana decidiu-se iniciar o

desenvolvimento do Kaizen Diario (KD).

Como € proposto na teoria, as reunides diarias do Kaizen deverao ser realizadas junto a um
quadro Kaizen (QK), num local sem distragdes e barulhos para que todos os envolvidos
estejam concentrados. Na Figura 51 esta representado um esbogo do possivel quadro Kaizen
a implementar no Polo 3 da Metaloviana S.A. Este quadro é composto por diversos
elementos, sendo eles: agenda da reunido, registo de presencas, calendario anual,
indicadores de desempenho (KPI’s), plano de acGes, planos de trabalho diario e semanal e

por fim area de sugestoes e comunicacoes.

WletajoViana KAIZEN DIARIO eioan, oo

‘ereicrcil CE

Plano de Acdes

| | | Em

Sugestdes

Comunicagdes de Melhoria

Figura 51 - Exemplo do Quadro Kaizen (Fonte: elaboragio propria)

A primeira etapa para uma correta implementacao desta metodologia no Polo 3, sera definir
quem serao os participantes na reunido diaria. Considerando os objetivos deste tipo de
reunido, ficou decidido que todos os trabalhadores terdo de estar presentes na mesma,
assim como deverao estar presentes o coordenador de obra, o coordenador de producao e o

chefe de produgdo. Embora nem todos os tépicos estejam diretamente relacionados ao
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trabalho de cada um dos trabalhadores, muitas vezes interligam-se, e por esse motivo todos

poderao contribuir para a melhoria continua do processo produtivo.
5.2.1. Agenda e Registo de Presencas

Definiu-se que a frequéncia da reunido Kaizen seria diaria, embora a teoria ndo obriga a tal.
No entanto, e com base na experiéncia ja existente noutras situacées na Metaloviana
considerou-se que seria mais benéfico realizar um acompanhamento continuo dos temas
tratados, deste modo, também sera mais facil a interiorizacao desta nova cultura em todos

os envolvidos. A reuniado diéria sera realizada no inicio do turno, ou seja, as gh da manha.

O principal intuito destas reunides é que sejam breves e objetivas. Para reduzir a
probabilidade desta se estender no tempo de duracdo, serd necessario a criacio duma
agenda da reuniao (Figura 52). A duragcdao da mesma, nao devera exceder os 15 minutos, e
serao abordados os seguintes topicos:

¢ Comunicagao de informagoes importantes: 1 min;

e Registo de presencas: 1 min;

e Analise dos Indicadores de Desempenho (KPI’s): 4 min;

e Atribuicdo das tarefas didrias/semanais: 6 mim;

e Propostas de melhoria: 1 mim,;

e Qutros temas: 2 mim.

MeteloV .. -
:ftf[leaia AGENDA DA REUNIAO LOCAL Nersoners, Polo3

Ne TOPICOS A ABORDAR DURAGAOD

1 COMUNICAGAD DE INFORMACOES IMPORTANTES 1 MINUTOD

2 REGISTO DE PRESEMCAS 1 MINUTOD

3 ANALISE DOS INDICADORES DE DESEMPENHO (KPI's) 4 MINUTOS

4 ATRIBUICAD DAS TAREFAS DIARIAS/SEMANAIS 6 MINUTOS

5 PROPOSTAS DE MELHORIA 1 MINUTOD

6 COUTROS TEMAS 2 MINUTOS
HORARIO: SHOD FREQUENCIA: DIARIC DURACAD: 15 MINUTOS

Figura 52 - Agenda da Reunido (Fonte: elaborac¢ao propria)

Como referido anteriormente, no inicio da reuniao Kaizen, sera realizada a marcacao das
presencas dos trabalhadores presentes no Polo 3. Caso o trabalhador esteja presente, no

mapa de presencas (Figura 53) serd marcado com um P (Presente), caso contrario sera
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marcado com um A (Ausente). No caso de existirem trabalhadores que nado estejam

presentes nestas reunides pelo facto de estarem alocados em obra, ser-lhes-a4 marcado com
um O (Obra).

MetaloViana
"IEtajoy 1ang MAPA DE PRESENCAS
GG e
Ne NOME 1|2(3|4|5|6|7|8|9|10/11|12|13|14|15|16|17|18|19|20|21| 22| 23| 24| 25| 26| 27| 28| 29| 30| 31

1 NOME TRABALHADOR (ID)

2 NOME TRABALHADOR (ID)

3 NOME TRABALHADOR (ID)

4 NOME TRABALHADOR (ID)

5 NOME TRABALHADOR (ID)

6 NOME TRABALHADOR (ID)

7 NOME TRABALHADOR (ID)

8 NOME TRABALHADOR (ID)

9 NOME TRABALHADOR (ID)

10 | NOME TRABALHADOR (ID)

11 NOME TRABALHADOR (ID)

12 | NOME TRABALHADOR (ID)

13 NOME TRABALHADOR (ID)

14 NOME TRABALHADOR (ID)

LEGENDA: P — Presente; A — Ausente; O — Obra

Figura 53 - Mapa de Presencas (Fonte: elaboracao propria)

Ainda nesta parte do Quadro Kaizen, estara presente um calendario anual onde sera
possivel visualizar de forma compacta as datas mais importantes para a producao,

permitindo agilizar todo o processo produtivo.
5.2.2.Planos de Trabalho

No quadro Kaizen, destaca-se a utilizacao duma ferramenta essencial denominada plano de
trabalho (PT), que desempenhara um papel crucial no planeamento e na organizagao das
atividades diarias e semanais de todos os trabalhadores (Figura 54 e Figura 55). Esta
ferramenta sera utilizada para distribuir e detalhar as tarefas que cada um devera executar
ao longo do dia ou da semana, fornecendo uma visdo clara e estruturada das suas
responsabilidades. A implementacdo do PT tem como objetivo promover uma maior
autonomia entre os trabalhadores, permitindo-lhes que saibam exatamente o que tém de
realizar sem a necessidade de dependerem diretamente do chefe de producao para a

atribuicao das tarefas.
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v i = : Maio,
et loViana PLANO DE TRABALHO DIARIO DATA Moo 202¢

QIO e

1029

TAREFAS DIARIAS A REALIZAR

PERIODO DA MANHA PERIODO DA TARDE

NOME TRABALHADOR (ID)

NOME TRABALHADOR (ID)

NOME TRABALHADOR (ID)

NOME TRABALHADOR (ID)

NOME TRABALHADOR (ID)

NOME TRABALHADOR (ID)

NOME TRABALHADOR (ID)

NOME TRABALHADOR (ID)

NOME TRABALHADOR (ID)

NOME TRABALHADOR (ID)

NOME TRABALHADOR (ID)

NOME TRABALHADOR (ID)

NOME TRABALHADOR (ID)

Figura 54 - Plano de Trabalho Diario (Fonte: elaboragao propria)

Metaloviana PLANO DE TRABALHO SEMANAL o

LAl 2 o SA
‘Gl'cﬂ'c.\‘c.\!! ‘Cog

'SEGUNDA - FEIRA TERGA - FEIRA ‘QUARTA - FEIRA QUINTA - FEIRA SEXTA - FEIRA

NOME TRABALHADOR (ID)

NOME TRABALHADOR (ID)

NOME TRABALHADOR (1D}

NOME TRABALHADOR (ID)

NOME TRABALHADOR (ID)

NOME TRABALHADOR (1D}

NOME TRABALHADOR (ID)

NOME TRABALHADOR (1D}

NOME TRABALHADOR (1D}

NOME TRABALHADOR {ID}

NOME TRABALHADOR (1D}

NOME TRABALHADOR {ID}

NOME TRABALHADOR {ID)

Figura 55 - Plano de Trabalho Semanal (Fonte: elaboracao prépria)

A organizagdo do plano de trabalho sera cuidadosamente elaborada para melhorar a
execucao das atividades e aprimorar o fluxo operacional. Ao final de cada turno, o
preenchimento deste plano sera realizado em conjunto, num processo que envolve o chefe

de producao, o coordenador de obras e o coordenador de producao. Este alinhamento entre
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as liderancas é fundamental para garantir que todas as tarefas sejam definidas de acordo

com as prioridades e necessidades da producao e das obras em curso.

Além disso, este processo também tem como finalidade antecipar e prevenir possiveis
lacunas ou imprevistos que possam surgir no decorrer das operacdes. Ao organizar as
tarefas com antecedéncia, sera possivel assegurar que todos os trabalhadores iniciem o dia
de trabalho com uma visdo clara do que necessitam de realizar. Assim, as reunioes diarias
realizadas junto ao QK virao a desempenhar um papel vital, funcionando como um espaco
para esclarecer duvidas ou questao que os trabalhadores possam ter em relacao ao seu PT.
Caso necessario, serdo ajustadas ou esclarecidas com base nas condig¢des e desafios
encontrados no chao de fabrica. Para os trabalhadores que eventualmente nao estejam
presentes na reuniao, devido a compromissos externos (como estarem alocados em obras),
as informacoes serao comunicadas posteriormente, assegurando que todos estejam cientes

das tarefas a realizar.

5.2.3. Indicadores de Desempenho

No quadro Kaizen, é fundamental a presenca de indicadores de desempenho (KPI’s) que
permitirdo monitorizar e controlar a producao de forma simples e eficiente, assegurando
que as metas e prazos estabelecidos sejam cumpridos. Um dos principais indicadores a
serem incluidos € o indicador de produtividade, que mede o desempenho da producao em
relacao as metas previamente estabelecidas (estas metas poderao ser de caracter diario ou
semanal, dependendo de caso para caso). Este indicador ird permitir visualizar se a
producdo estd dentro do ritmo planeado e identificar possiveis desvios que possam
comprometer a entrega no prazo estabelecido. O indicador de produtividade, ira fornecer
uma visao clara sobre a eficiéncia da producao, o que ajudara a tomada de decisoes rapidas

permitindo manter o fluxo produtivo alinhado com os objetivos.

Outro aspeto importante a ser controlado sao os indicadores de desempenho individual dos
trabalhadores. Estes indicadores deverao acompanhar de forma detalhada, o rendimento
de cada um deles, tanto no ambito diario quanto no semanal. Durante as reunioes diarias
do Kaizen, o plano de trabalho de cada trabalhador sera definido, e este indicador servira
para monitorar se as atividades estdo a ser realizadas conforme o estabelecido. Além de
promover uma maior organizacao e controlo, este indicador ajudara a identificar possiveis
oportunidades de melhoria no desempenho individual, oferecendo insights valiosos sobre

possiveis necessidades de novas formagoes ou possiveis redistribuicao de tarefas.

Por fim, um terceiro indicador a implementar no quadro Kaizen sera o indicador de

qualidade, que mede a taxa de defeitos nos produtos fabricados. Este indicador avalia a
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quantidade de produtos que apresentam problemas ou ndo conformidades em relacdo aos
padroes de qualidade pré-estabelecidos. A presenca deste indicador no quadro permitira
que o departamento de qualidade acompanhe de perto a qualidade do produto que esta a
ser produzido, possibilitando de forma rapida a identificacao de problemas recorrentes e

consequentemente a implementacéo de acoes corretivas.
5.2.4.Plano de Acoes

No quadro Kaizen, também estara presente uma ferramenta fundamental denominada
plano de a¢des, que tem como objetivo monitorizar e acompanhar a execucao das propostas
de melhoria sugeridas pelos trabalhadores. Esta ferramenta sera essencial para garantir que
as ideias apresentadas pelos colaboradores sejam nao apenas registadas mas, também,
implementadas de forma estruturada e acompanhadas ao longo de todo o processo de

execucgao.

O plano de ac6es sera desenvolvido com base no ciclo PDCA (Plan-Do-Check-Act), como
esta representado na Figura 56, isto permitira que cada sugestao de melhoria seja detalhada,
atribuindo responsaveis, prazos e etapas especificas para a sua realizacdo. Através desta
ferramenta, também seré possivel monitorizar o progresso de cada sugestao de melhoria,
verificando se esta a ser executada de acordo com o planeado. Assim, o plano de a¢des nao
s6 assegurara a visibilidade das iniciativas de melhoria, como promovera uma cultura de
responsabilidade e participacdo ativa dos trabalhadores na melhoria continua dos

Processos.

ACT CHECK

Figura 56 - Plano de A¢bes com base o Ciclo PDCA (Fonte: elaboragio proépria)
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5.2.5.Area de Sugestdes e Comunicacoes

No QK, existira uma area dedicada exclusivamente para a exposi¢ao de informacoes e
comunicados importantes direcionadas aos trabalhadores. Este espaco tera como finalidade
garantir que todos estejam atualizados sobre avisos, mudancas ou orientagoes relevantes

para o dia a dia, de forma a facilitar a comunicacio interna.

Além disso, o quadro Kaizen contara também com uma zona destinada a propostas de
melhoria apresentadas pelos proprios trabalhadores. Nesta area, as sugestfes serao
registadas e descritas, servindo como ponto de partida para o processo de melhoria
continua. Como referido anteriormente, as propostas submetidas serdo analisadas pelos

responsaveis pela producio, que as avaliarao e decidirao sobre sua viabilidade.
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6. Conclusao

Neste capitulo serdo apresentadas as principais conclusoes do relatorio de estagio, tendo
em conta os objetivos previamente estabelecidos. Adicionalmente serdo apresentadas as
principais limitagdes encontradas no decorrer do trabalho, assim como algumas das

propostas para trabalhos futuros na empresa.

6.1. Consideracoes Finais

O presente trabalho teve como objetivo geral a melhoria do processo produtivo da
Metaloviana, S.A. através da implementacao de ferramentas que fazem parte da filosofia
Lean Manufacturing. Os objetivos definidos foram de uma forma geral alcancados. Através
do acompanhamento do processo produtivo no chao de fabrica, foi possivel analisar e
descrever este processo, caracterizando os seus principais problemas. Com base nesta
andlise, foi elaborado um plano de propostas de melhoria que permitisse resolvé-los, ou

pelo menos mitiga-los.

A aplicacao da filosofia Lean Manufacturing, em particular através da implementacao de
ferramentas Lean no Polo 3 da Metaloviana S.A., foi adotada como estratégia para abordar
os problemas identificados. Entre os principais problemas constavam a falta de arrumacao
e de organizacao geral do polo produtivo, a falta de identificacao visual no armazém, e a

auséncia de gestao visual em varias areas do chao de fabrica, entre outros.

A implementacdo das propostas de melhoria na Metaloviana, nomeadamente através da
metodologia 5S, resultou numa transformacao significativa no Polo 3. Com foco na
identificacdo de problemas e nas suas causas subjacentes, as melhorias implementadas
visaram otimizar a organizacdo, a eficiéncia e a produtividade no chao de fabrica e no
armazém. Através da utilizacdo da ferramenta 5W2H como ferramenta de diagnostico e a
implementacdo dos cinco sensos da metodologia 5S (Seiton, Seiri, Seiso, Seiketsu e
Shitsuke), foi possivel obter resultados positivos visiveis, com destaque para o aumento da

eficiéncia das operacoes e a criacdo de um ambiente de trabalho mais organizado e seguro.

Este processo de melhoria continua, apoiado pela formacao e sensibilizacdo dos
trabalhadores, demonstrou que a aplicacao de metodologias estruturadas pode conduzir a
mudancas substanciais, promovendo a sustentabilidade e a competitividade da empresa a
longo prazo. A auditoria final realizada no Polo 3 confirma o sucesso das iniciativas
implementadas, com um aumento na pontuacao geral (passando de 53 valores para 89
valores num total de 115 valores), refletindo uma melhoria nos processos de trabalho e na

gestao visual do chao de fabrica.
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A futura implementacdo do Kaizen Diario no Polo 3 da Metaloviana, S.A. pretende
solucionar a organizacao insuficiente e a dependéncia dos trabalhadores em relacao ao chefe
de producao, promovendo uma maior autonomia e eficiéncia. Com o Quadro Kaizen e as
suas ferramentas, como o plano de trabalho e os indicadores de desempenho, espera-se que
a organizacdo das tarefas se torne mais clara e objetiva. Este sistema, uma vez
implementado, facilitara o planeamento das atividades diarias e semanais e incentivara a
melhoria continua, promovendo uma producdo mais 4gil e mais alinhada com as metas

estabelecidas.

Através da elaboracao deste relatdrio de estigio, pode-se concluir que as ferramentas Lean
podem ser uma alternativa de sucesso numa empresa metalomecanica para melhorar a sua
eficiéncia na producao, melhorar a qualidade dos produtos produzidos e reduzir os custos
de producdo associados, através da reducdo e/ou eliminacdo dos varios tipos de

desperdicios e da criacao de valor.

6.2. Limitacoes e Trabalhos Futuros

Como foi referido ao longo do presente trabalho, a filosofia Lean Manufacturing exige um
acompanhamento constante, com o objetivo de alcancar a perfeicao por meio da melhoria
continua. Esta filosofia requer uma avaliacao frequente dos processos, com o propdsito de
eliminar os desperdicios e melhorar a eficiéncia produtiva. No entanto, devido a curta
duragdo do estagio curricular na empresa, algumas propostas identificadas durante o

periodo de estagio nao puderam ser implementadas.

De seguida serao apresentadas as propostas para trabalhos futuros que surgiram da

realizacdo do relatorio de estagio na Metaloviana, S.A.:

e Implementacao do Kaizen Diario no chao de fabrica do Polo 3, com o auxilio do
Quadro Kaizen;

e Aquisicdo duma nova bancada de trabalho para substituir a atual bancada colocada
junto da maquina CNC;

e Garantir que as Auditorias 5S s3o realizadas de acordo com o calendario de
auditorias (as auditorias devem ser realizadas mensalmente);

e Incorporacao da informagao presente na base de dados desenvolvida em Excel com
as informacoes relativas aos acessorios armazenados nas estantes do armazém, no
software interno de gestao empresarial;

e Implementacao da ferramenta Total Production Maintenance na maquina de corte
e na maquina CNC, de modo a obter um programa de manutencao preventiva ao

invés do atual programa de manutencao, a manutencao corretiva.
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Anexos

Anexo I — Certificacao ISO 9001:2015
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Anexo II — Certificacao ISO 45001: 2018

Certificado PT12/03908

O sistema de gestdo o2

METALOVIANA METALURGICA VIANA, S.A.

Zona Indusinal 20 Fase £335-232 S30 Romao do News - Viama 3o Castelo
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Anexo III — Certificacao ISO 14001: 2015

Certificado PT12/03907
0 sistama da gestio e A ° A W

METALOVIANA METALURGICA VIANA, S.A.
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Anexo IV — Certificacao NP ISO 3834-2: 2021

Certificado de Conformidade
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Anexo V — Certificacao NP 4552: 2022
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Anexo VI — CheckList Metodologia 5S (modelo)

I" Eta DV i a n a oata: RESULTADO DA AUDITORIA
Jv A e ATUAL: /115
MELALITHCA o Wik, 20 AUDITOR ANTERIOR: /115
. :
QA /e
PONTUACAD
55 | N2 CRITERIOS DEAVMQ RiZ | ME | B -
1 Exstern maguinas efou equipamentos obsoletos efou
danificados nos postos de trabalho?
.2 2 | Feltamn itens, ferramentas ou materiais mos postos de trabalho?
g 5 Apenas estac presantas nes postos de trabalho, as ferramentas
= necessariag?
E 4 Az magquinas, equipamentes e ferramentas est2o clarsmeants
identificados?
05 comadores e loceis de paesagem astac limpos e
5 :
desimpedidos?
RESULTADOS DA UTILIZACAD (%) 25
Oz materiais, ferramentas 8 maguines 85150 armazenados am
6 | locais edeguados e organizedos, de forme a serem facilmente
utilizados?
.E 2 s postos de trabelhe encontram-se ergonomicaments
g‘ orgenizedos e arrumados?
= As areas de stocks, encontram-se identificadas e delineadas,
= 8 | sem qualguertipo de obstrugac que possam impedir & sua
§ cormeta utilizegao?
[=] g Existern locais adeguados para a segregecao de materisis
|papel, plastice, entre outros.j?
10 | Capas & dossiers, estdo bemn arrumados e idantificados?
RESULTADOS DA ORGAMIZAGAD (%) 25
11 | Os equipamentos & maguines estdo impos?
12 Oz postos da trabalho encontram-se impos? Chae, bancadas e
E prateleiras?
=% Oz materiais de limpezs esteo disponiveis nos postos de
x | 13
5 trabalho?
14 | Os corredores est2o marcades, visiveis e impaos?
15 | Areciclagam érealizada?
RESULTADDS DA LIMPEZA (%) 25
- Sac criadas instrugoes de trabalho para 25 operagbes mais
relevantas?
" 17 Existern quadros informatives, sinais e codificagao por cores
que permitam & identificacdo de determinada araa?
15 05 planos de limpeza @ manutengao dos postes de trebalho e
equipamentos estac visiveis?
s procedimentos para manter 05 3 primeires 5's estao
o | 19 L
= exibidos?
a0 s resultados da auditoria anterior estac sfixados, em local
wizivel?
RESULTADOS DA NORMALIZACAD [%): 25
= = Sao realizadss auditorias intermes regulares, com o auxilio duma
E CheckList?
a Az awditorias 55 =30 registadas e concluidas de acorde com o
22 L L
H calendario de auditorias?
g | a3 Oz trabalhadores tomarm iniciative & promovem a melhoria
continua? Sabem es suss responsebilidades?
RESULTADOS DA DISCIPLINA (%): b

P-> Passimo; R-» Rezoavel; M-> Madio; B-> Bom; MB-> Muito Bom
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Anexo VII — CheckList Metodologia 5S (auditoria inicial)

Meta

CHECKLIST 5S
DV I a n a DATA: 13703 F 2024

- LOCAL: Mataloviana, Polo 3
MELALICS &8 i SA

RESULTADOD DA AUDITORLA
ATUAL: 33/ 118

AMTERIQR: 0/ 113

i i i F c E AUDITOR: Gongale Costa
a‘ ﬁl.ll ':"I ﬁwlﬂ 1029
PONTUACAD
35 | N® CRITERIOS DE A‘.‘MM’GED R(Z | ME | B -
1 Existern maguinas afou equipamentos obsoletos efou X
danificados nos postos da trabalho?
.2 2 | Feltam itens, ferramentas ou meteriais nos postos de trabalho? X
g 9 Apenas estao presentes nos postos de trabelho, as ferramentas ¥
=5 necessarias?
E 4 As maquinas, equipamentes e ferramentas estéo clarmmants X
identificados?
05 cormadores e loceis de peesagem estac limpos e
] - X
desimpedidos?
HEBI.IL'I'ADOBDAU“UIAGEU (e)e 14 /25
Os msteriais, ferramentas e maguinas estE0 armazenados em
6 | locsis edeguados e organizados, de forme a serem facilmente i
utilizados?
.E 4 Os postos de trabelho encontram-se ergonomicaments X
2‘ organizedes e arrumados?
] As areas de stocks, encontram-se identificadas e delineadas,
= 8 | sem qualguer tipo de obstrugas gue possam impedir & sus kit
é cormata utilizecao?
Q g Existern locais adequados para a segregecao de materiais "
|papel, plastice, entre outros.j?
10 | Capas e dossiors, estdo bem srrumedos e identificados? X
RESULTADOS DA ORGAMIZACAD (1) 11725
11 | Os equipamentos & maguinas estio impos? x
12 s postos de rabalho encontram-se impos? Chac, bancadas e X
E prataleiras?
=% s misteriaiz de limpeza estéo disponiveis nos postos de
T | 13 b
5 trabalho?
14 | Os corredores est2o marcades, visiveis e impos? X
15 | Areciclagam arealizads? X
RESULTADOS DA LIMPEZA (3%): 16 /25
15 Sao criadas instrugoes de trabalho pers 85 operagbes mais .
relevantas?
! 17 Exstern quadres informativos, sinais e codificegac por cores X
que parmitam a identificacio de determinada araa?
15 Os plangs de limpeze & manutengac dos postos de trebalho e X
equipamentos astac visiveis?
Oz procadimentos para manter os 3 primeiros 5's estao
o | 19 L X
=z exibidos?
ag s resultados da auditoria anterior estac sfixados, em local X
visivel?
RESULTADOS DA NDIII'IAUIAQM (M): 9525
= 21 Sao realizadss auditorias internes regulares, com o auxilio duma »
E CheckList?
g | o As auditorias 55 s50 ragistadas e concluidas de acorde com o X
H calendario de suditorias?
=1 a5 Os trabalhadores tomam iniciative e promovem a melhaoria X
continua? Sabem s suss responseabilidades?
RESULTADOS DA DISCIPLIMNA (%): /15

P-> Péssimo; R-» Rezoavel; M-> Madio; B-> Bom; MB-> Muito Bom
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Anexo VIII — CheckList Metodologia 5S (auditoria final)

I" eta DV i a " a DATA: 51705 / 2024 AESULTADO DA AUDITORIA
o Pl  Ed LOCAL: Mataloviana, Pola 3 ATUAL: 83 /115
MElHLIOA & Wend S8 AUDITOR: & . ANTERIOR: 537115
{ - p - Ir_.-\.._ {.n ’ C E : Gonca oska
c“ ﬁﬂl c‘II cﬁ g = 1029
PONTUACAD
55 | N® CRITERIOS DEAVMIAGiD R [ ME | B -
1 Existern maguinas efou equipamentos cbsoletos efou ¥
danificados nos postos de trabalho?
.2 2 | Feltam itans, ferramentas ou meterials nos pestos de trabalho? X
g 3 Apenas estac presentas nos postos de trabalho, as fermamentas ¥
3 necessarias?
E As maruinas, equipamentes e ferramentas estao claramants
4 |0 - X
identificados?
05 comedores e loceis de paesagem estac limpos e
] : X
desimpedidos?
HEBI.II.'I'ADOBDLU"UIA@.&D i¥e): 17425
s misteriaiz, ferramentas 8 maguinas estso armezenados em
6 | locsis edeguados e orgenizedos, de forme a serem facilmente X
utilizados?
.E s 05 postos de trabalhoe encontram-se ergonomicaments X
2‘ orgenizedos @ arrumados?
] As areas de stocks, encontram-se identificadas e delinesdas,
= B | semn qualguer tipo de obstrugac gue possam impedir & sus b
§ cormats utilizegso?
Q 5 Existern locais sdequados para a segregegao de materisis §
|papel, plastico, entre outros.j?
10 | Capas e dossiers, estdo bem arrumados e identificados? X
RESULTADOS DA ORGAMIZAGAD (%) 1925
11 | Os equipamentos e maguinas estdo limpos? X
13 s postos de rabalho encontram-se limpos? Chac, bancadas e ¥
E prateleiras?
[ s misteriaiz de limpeza estao disponiveis nos postos de
= [ 13 X
5 trebalho?
14 | Os cormedores esteo marcados, visiveis e impaos? b
15 | Areciclagem & realizads? x
RESULTADOS D LIMPEZA (): 21/25
16 Sao criadas instrugoes de trabalho para a5 operagies mais X
relevantes?
! 17 Existern quadros informatives, sinais e codificagao por cores %
que permitamn & identificacao de determinada araa?
1B s planos de limpeze e manutengac dos postos de trebalho e "
equipamentos estac visiveis?
Os procedimentos para manter 0z 3 primeiros 5's estao
o |19 L X
z exibidos?
20 s resultados da auditoria anterior estac sfixados, em local X
vizivel?
RESULTADOS DA NORMALIZAGAD (%) 19/ 25
= 1 Saorealizadss auditorias intermas regulares, com o auxilio duma X
E CheckList?
8 | 45 As auditorias 55 s30 registadas e concluidas de acerde com o X
H calendaric de suditorias?
= 93 O trabalhadores tomam iniciative & promowvem a melhaoria ¥
continus? Sabem ss suas responsebilidades?
RESULTADOS DA DISCIPLINA (%): 13/15

P-> Passimo; R-» Rezoavel; M-> Madio; B-> Bom; MB-> Muito Bomn
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Anexo IX — Plano de Acoes Auditoria 5S

DATA: 19/03 /2024

.Y‘Eta ||0Vijana PIANO DE ACGES PARA LOCAL: Metaloviana, Polo 3
QOO A AUDITORIA 5S N° FOLHA 1
N° CRITERIO PROBLEMA AGAD RESPONSAVEL | DATA DE CONCLUSAO
MetaloViana PLANO DE ACOES PARA LOGAL: Mot Poles

Metalnca de Yiana SA
el KE A AUDITORIA 5S N° FOLHA: 2
N° CRITERIO PROBLEMA ACAO RESPONSAVEL | DATA DE CONCLUSAO
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Anexo X — RED TAG

Localizagao: Data:

Categoria do Item:
1- Matéria-Prima (MP)[_| 2- Materialem Curso[ ]

3- Ferramenta[ | 4- Consumiveis[ | 5- Mobilirio[ |
6- Material Acabado[ | 7- Documentacéao[ |
8- Equipamento[ | 9- Outro:

Nome do Item: Marcado por:

Ref. Item: Quantidade:

Motivo da RED TAG:
1- Obsoleto[ | 2- Estragado[ | 3- Defeituoso[ |

4- Nao Necessdrio[ ] 5- Outro:

Destino do ltem:
1- Armazenar [__| 2- Enviar para:

3- Reparar |:| 4- Reciclar |:| 5- Vender|:|
6- Descartar|:| 7- Outro:

Responsavel: Data da Decisao:

g1



Anexo XI — Instrucoes de Preenchimento da RED TAG

v

Localizagao: 1

Data: | 2

INSTRUCOES PARA O PREENCHIMENTO
DA RED TAG

Categoriado Iltem: | 3

8- Equipamean 9- Qutro:

1- Matéria-Primﬂl_!l 2- Material em Curso[’
3- FerramentaD 4- CDnsumi\reisD 5- MobiliériuD
6- Material Acabado[j 7- DucumentagﬁoD

A RED TAG é utilizada para identificar ou marcar um item que nao tenha utilizacio aparente
no loeal onde se encontra.

Todos os itens que sdo identificados com a RED TAG, serdio removidos para a Area de
Controlo de RED TAGs, onde sera avaliada a sua importincia e que destino lhes sera dado.

Notas:

*» (s nimeros indicam os diferentes campos para preencher, bem como, a ordem pela
qual a RED TAG deve ser preenchida;
» (Caso oitem nao tenha uma referéncia preencher com “----———-- P

Nome do Item: 4

Perfis de Aluminio

Marcado por:

Gongalo Costa

Ref. ltem: | g
REF - 28701

Quantidade:
9

7

Motivo da RED TAG: &

4- Nao Necessério[_] 5- Outro:

1- Obsoleto[#] 2- Estragado[ ] 3- Defeituoso[ ]

Destino do Item: ' g

6- Descartar[__] 7- Outro:

1- Armazenar[__] 2- Enviar para:
3- Reparar[_] 4- Reciclar [#] 5- Vender[ ]

Responsavel: 4p

Gongalo Costa

Data da Deciséo: [ 19
27/03 /2024

1 | Preencher com a localizagio onde se colocou a RED TAG, exemplo: Metaloviana, Polo 3
2 | Preencher com a data de eolocacao da RED TAG, exemplo: 15/03/2024
3 | Definir a categoria do item onde se eolocou a RED TAG (preencher com um X)
4 | Preencher com o nome do item, exemplo: Perfis de Aluminio
Preencher com o nome do responsavel pela colocacio da RED TAG no item, exemplo:
5
Gongalo Costa
6 | Preencher com a referéncia do item onde se coloecou a RED TAG, exemplo: REF-28701
7 Indicar a quantidade do item identificado com esta RED TAG, exemplo: g perfis de
aluminio
8 Identificar o motivo pelo qual o item foi identificado ecom uma RED TAG (preencher
comum X)
9 Identificar o destino que o item identificado pela RED TAG vai ter (preencher com um
X)
10 Preencher com o nome do responsavel por tomar a decisao final relativa 4 RED TAG,
exemplo: Gongalo Costa
11 | Preencher com a data da tomada de decisdo relativa 4 RED TAG, exemplo 27/032/2024
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Anexo XII — Lista de Itens RED TAG

MetaloViana

Metallimica deiena SA

IO/ S

=1029

LISTA DE ITENS RED TAG

DATA: 20/03 /2024
LOCAL: Metaloviana, Polo 3

N° FOLHA: 1

REDTAG | REF.ITEM

NOME DO ITEM

CATEGORIA

MOTIVO DA
RED TAG

QUANT.

DESTINO DO ITEM

DATADE

DECISAQ RESPONSAVEL

bR N N e e e ] E R A E R L

MetaloViana

Metaumca e Wana SA

@ P iCE

=1029

LISTA DE ITENS RED TAG

DATA: 20/ 03 /2024
LOCAL: Metaloviana, Polo 3

N° FOLHA: 2

REDTAG | REF.ITEM

NOME DO ITEM

CATEGORIA

MOTIVO DA
RED TAG

QUANT.

DESTINO DO ITEM

DATA DE

DECISAO RESPONSAVEL

26

27

28

29

30

31

32
33

5|88 |4|8|H|8

a1

R|&B|&

g|5|5|5|5|&
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Anexo XIII — Desenho Técnico do Organizador da Gaveta da CNC
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525,00
ITEM NO. | PART NUMBER QTY
1 LPB0OO1T 1
2 LP8002 2
3 LPB003 1
S 4 LPB004 1
C o) 5 LP8005 ] C
925,00 6 LPB00S ]
7 LP8007 1
3 LPB008 1
9 LPB002 1
10 LPS0O10 1
11 LP8012 4
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Anexo XIV — Desenho Técnico das Caixas Organizadoras das PTP’s
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Anexo XV — Etiquetas para a Identificacao das Estantes

WMeta loViana

Qf{)

MetaloViana | IMletaloViana
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Anexo XVI — Etiquetas para a Identificacao dos Acessorios

UNIAO DE TRAVESSA GRANDE
COR 292243
REF: 292243

IMletaloVianz

E_ E Uniado de Travessa Grande
COR 292243

ESQUADRO DE ALINHAMENTO
COR 357043
REF: 357043

IVletaloViana

E. E Esquadro de Alinhamento
COR 357043
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Anexo XVII — Plano de Limpeza

. INSTRUCAC DE TRABALHO N2 RATW-PL-001
l‘,r I METALOVIANA DEFARTAMENTO Folo 3 — Sess3o do Aluminio
— OBJECTD Plano de Limpeza
@OOEOM CE [ o
R OE R e | 20
1. QRIETIVO:

O principal objetivo com a existéncia de um Plano de Limpeza [PL) & garantir a criagdo e

mianuten;3o de um ambiente de trabalho seguro, organizado & efidents, de modo a minimizar

o risco de acidentes e com vista o prolongamento da vida otil dos equipamentos & magquinas.
2. AMBITO:

Mormalizar o procedimento de limpeza em todo o chdo de fabrica [piso; bancadas de trabalho;

carros de ferramientas; magquina de corte; maguina CHC).

3. ESCOPOQ;
Este Plano de Limpeza [PL) & destinada a todos os trabalhadores do Polo 3 da Metaloviana, 5.4.

4. BESPONSABILIDADE;
E da responsabilidade do Departamento de QASS garantir o total cumprimento do presente

Plano de [mpeza.

5. MEDIDAS DE SEGURANCA:

MNada a assinalar.

6. PLANO DE LIMPEZA:
MNasta parte do Plano de Limpeza serdo detalhados os varios tipos de agdo, os responsaveis, a
frequencia e tambem o material necessario para proceder de forma eficiente a limpeza das
diferantes areas do chio de fabrica.

| Elzborado: Gongalo Costa | Aprowada: | Revisto: 00 | Data: 27/05/2024 | Rubrica: |
Phging 1de 3
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L ; IHFI'RUI;J‘H:I DE TRABALHD N2 KT-PL-001
Y METALOVIANA DEPARTAMENTO Polo 3 — Sassdo do Aluminic
T — QEJECTD Flano da Limpeza
’ﬁf'l*ﬁr'l"ﬁ!'ﬁ'! '_FEE REVISAD 00
N2 DESCRICAO DA AREA TIPO DE ACAD RESPONSAVEL FREQUENCIA MATERIAL NECESSARIO
1 Piso Limnpeza (a Funda) ::ipﬁ:faml Semanalmente ‘fassoura + Apanhador
Bancadas de Trabalho + - . . . ‘\fassoura + Apanhador
2 Li Li Utillizad o t o
Carro de Ferramentas (ind.) mpeza (Ligeira) zagar fariamente Pano Humido
- . . o “assowra + Apanhador
3 Bancada de Trabalho CNC Limpeza (Ligeira) Utilizador Diariaments Pano Hiimido
I Unlizador
a Zona Tecnica Li (Ligeira) Re vel Sempre que ‘fassoura + Apanhador
Escritorio do Chefe de Produgio mpeza [Hgsra - ':pﬁ:fam Mecessario Panc Humido
Caixotes de Residuos ] Sempre gue
> (Plastico; Cartdo; Esferovite; .} Recolha do Lixo Mecessario
N ) Pano Himido + Desenpordurante
i de Corte Utilizad
& (oC :;; :;Eiﬁste r5A) Limpeza (a Funda) Equina de Ir'l.-i'ia:urten 20 Mensalmente Aspirador de Limalhas
= g s Vassoura + Apanhador
L . Pano Himido + Desengordurante
haguina CHC . Unlizador . ]
7 [MC 305 Gianos] Limpeza (a Funda) Equipa de Manutencio Mensalmente Aspirador de Limalhas

‘fassoura + Apanhador

Mota: & frequéncia dizria corresponde a limpeza ser realizada no final de cada tuma.

| Elsborado: Gongalo Costa | Aprowsdo:

| Rewiszo: 00 | Dmta- 27/05/2024 | Rubrics: |

Paging 2 de 3
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) msmug.ﬂn DE TRABALHO N2 MTV-PL-001
"'\f I METALOVIANA DEPARTAMENTO Polo 3 — Sessao do Aluminio
o OBJECTO Plano de Li
fﬁ\ﬁfﬁﬁ@‘!"aﬁl Py FEE REVISAD = 00 =

7. QBSERVACOES:

8. LEGENDA:
BTV — Metaloviana;

PL — Plano de Limpeza;

QASS - Qualidade, Ambiente, Seguranca e Saude;

CHIC — Computer Mumenioal Control,
Inid. — Individual;

BT — Bancada de Trabalho;

ML — Mochining Centres;

T — Tronzadorg de dos Cobezos;

9. AMEXOS:

Mada a assinalar.

10. LISTAGEM DE REVISOES DA PRESENTE INSTRUCAO DE TRABALHO:

REVISAD DESCRICAO DATA RESPOMNSAVEL
o0 Primeira Emiss3o 27/05/2024 Gongalo Costa
| Blsborado: Goncalo Costa | Aprowsdo: | Revisio: 00 | Data- 27/05/2024 | Rubrica: |
Pigiea 5de 3
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Anexo XVIII — Placas Informativas sobre Reciclagem

EMBALAGENS DE PAPEL E CARTAO

@ DEVE COLOCAR

85

Embalagens de Papel e Cartéo; Jornais; Papel de Impresséo; Sacos de Papel; Livos

(®) NAo pEVE coLocar

M@o e

Sacos de Plastico; Pilhas; Produtos Toxicos; Papel Plastificado; Fraldas

WIMEmOvIANA
- 09/05/2024
O CYEICE

@ DEVE COLOCAR

e s [

Garrafas de Agua; Latas de Refrigerantes; Sacos de Plastico; Embalagens de logurtes; Esferovite

(®) NAo DEVE coLocAr

S < ®

Papel e Cartéo; Pilhas; Eletrodomésticos

Wveoviasa

DOEOIRICC 09105/2024

RESIDUOS INDIFERENCIADOS

@ DEVE COLOCAR

X . =y =2 A
e Q

Papel & Cartéo com Gordurs; Lengos e Guardanapos de Papel Sujos; Restos de Alimentos

(®) NAo DEVE coLocAR

Papel e Cartao Limpos; Garrafas de Plasticos, Sacos de Plastico

Nl\n TALOVIANA
4
@O EYOIICE 0/05/202

EMBALAGENS DE VIDRO

@ DEVE COLOCAR

s 000 @

‘Gerrafas de Vidro; Frascos de Vidro;
® NAO DEVE COLOCAR

© ¢ =

Vidros de Espethos; Lsmpadas; Loigas: Cristais

Wy MEmoviana
B —— 0052024
ooy e
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Anexo XIX — Apresentaciao sobre a Metodologia 55

METODOLOGIA 55

AGENDA:

O que é a METODOLOGIA 55?
Senso de Utilizacdo - Seiri
Senso de Organizagdo - Seiton
Senso de Limpeza - Seiso

Senso de Normalizagdo - Seiketsu
Senso de Disciplina - Shitsuke

METODOLOGIA 5S — Antes vs. Depois

O que é a METODOLOGIA 5S?

A METODOLOGIA 5S (Seiri; Seiton; Seiso; Seiketsu; Shitsuke) refere-se
aum conjunto de praticas que tem como objetivo criar um ambiente
de trabalho mais organizado, eficiente e seguro, promovendo a
produtividade dos trabalhadores e qualidade final do produto.

Beneficios na implementagao da METODOLOGIA 5S:

Reducao de Desperdicios;

* Aumento da Produtividade;

* Reducéao de Custos;

* Aumento na Qualidade dos Produtos;

N | METALOVIANA
+ Aumento da Satisfagao dos Clientes; @M (€
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Senso de Utilizagao - Seiri

-> Senso de Utilizagao (Seiri): é a primeira etapa da METODOLOGIA
5S e inicia-se com a identificagdo de todos objetos (maquinas,
equipamentos, ferramentas, entre outros), que nao sao necessarios
para a execugao das atividades.

Posteriormente, esses objetos devem ser removidos da area de
trabalho, deixando o ambiente de trabalho apenas com os materiais
necessarios. Para facilitar este processo de identificagao, sera
utilizada a estratégia RED TAG.

Necessario

Desnecessario

z
:

Senso de Organizacao - Seiton

=) Senso de Organizagao (Seiton): apds os objetos desnecessarios
terem sido eliminados, deve-se organizar os itens que ainda
permanecem nos postos de trabalho. Esta organizagao permite que
este sejam mais facilmente encontrados e consequentemente mais
faceis de arrumar.

Os objetos que sao utilizados com maior frequéncia devem ficar o
mais perto possivel do trabalhador, diminuindo assim
movimentagoes desnecessarias.

Senso de Limpeza - Seiso

-> Senso de Limpeza (Seiso): a terceira etapa da METODOLOGIA 58
caracteriza-se pela identificagao e eliminagao de todas as causa de
sujidade (residuos, p6 acumulado, gordura, entre outros).

E de extrema importancia que a limpeza seja da responsabilidade
de todos os envolvidos no processo. Esta etapa é importante pois
permite que os problemas sejam identificados mais rapidamente,
possibilitando a realizagdo de medidas corretivas mais
rapidamente.
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Senso de Normalizagao - Seiketsu

->Senso de Normalizagdo (Seiketsu): a quarta etapa da
METODOLOGIA 5S consiste na criagdo e adogao de regras e/ou
procedimentos que auxiliem os trabalhadores a manter as etapas
anteriores (Seiri, Seiton e Seiso).

Para que a implementagao desta etapa se torne mais facil, a

criagdo de instrugbes de trabalho para as operagoes mais 5
relevantes e a criagdo de planos de limpeza e manutengao dos S

postos de trabalho sé&o de extrema importancia.

04
: l\,l METALOVIANA
GIGICI0) L 483

. . . .

Senso de Disciplina - Shitsuke

-> Senso de Disciplina (Shitsuke): o Ultimo passo para a correta

implementacao da METODOLOGIA 5S consiste em garantir que

todos os trabalhadores estdo comprometidos em manter as etapas

anteriores. Caso isso nao se verifique a METODOLOGIA 5S pode

ficar comprometida.

“O segredo de um grande SUCESSO estd no trabalho 55

duma grande EQUIPA”

Lv | METALOVIANA
YOG /e

DEPOIS

‘V | METALOVIANA
eI <
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“Um lugar para cada coisa, e
cada coisa no seu lugar.”

Benjamin Franklin

OBRIGADOQO!

Alguma Questao?
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